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了 解 、 识 读 FANUC PMC 程序 是 FANUC 公司 数控 机 床 维修 人 员 
床 安装 调试 人 员 的 必 备 知识 。 但 目前 获取 这 部 分 知识 和 内 容 的 渠道 非常 
少 ， 基 本 上 是 通过 阅读 FANUC 公司 的 技术 手册 获取 相关 知识 ， 而 通俗 易 
I WJ FANUC PMC 书籍 目前 在 图 书市 场 中 非常 罕见 。 为 此 ， 我 们 策划 出 版 
有 气 设计 人 员 、 大 中 专 院 校 的 师 生 、 机 床 安装 调试 人 员 
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以 及 数控 机 床 维修 人 员 。 
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本 书 采 用 图 文 并 成 、 深 入 浅 出 的 编写 形式 ,分 9 章 展开 : 第 1 章 和 第 





2 章 主要 从 硬件 结构 入 手 ， 介 绍 了 FANUC 0i 系列 


接口 电路 与 PMC 的 关系 ; 第 3 章 重 点 介绍 了 FA 
式 、 参 数 和 用 法 ; 第 4 章 根据 第 3 章 所 介绍 的 专 
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统 的 特点 ， 分 析 了 典型 接口 信号 的 程序 处 理 ; 第 




















j 指 令 ， 结 合 FANUC £ 
5 ~8 章 介绍 了 相关 编程 








工具 的 使 用 ; 第 9 章 通过 一 台 加 工 中 心 刀 库 寻 刀 、 换 刀 的 程序 分 析 ， 将 本 
书 的 知识 进行 了 串讲 、 分 析 。 
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根据 中 国 机 床 工具 工业 协会 (CMTBA) 提供 的 统计 资料 ，2000 ~ 2006 年 ,我 国 设备 生 
产 厂 共 生产 数控 设备 29. 04 万 台 ，2007 年 国产 数控 机 床 产量 超过 了 12 万 台 。2008 ~ 2009 年 
度 虽 然 受 经 济 危 机 的 影响 ， 我 国 数控 机 床 产销 增长 量 有 所 下 降 ， 但 是 两 年 的 年 均 产 量 基 本 保 
持 了 2007 年 的 水 平 2010 年 我 国 目前 数控 机 床 销售 再 创新 高 ， 加 上 2000 年 前 我 国 数控 机 床 
保有 量 ， 由 此 估计 ， 我 国 目前 数控 机 床 保有 量 约 为 90 ~ 100 万 台 ， 这 其 中 配置 FANUC 系统 
的 数控 机 床 约 占 国内 数控 机 床 总 量 的 25% ~30% ， 近 20 万 套 。 

这 部 分 数控 机 床 的 使 用 、 维 护 已 经 成 为 众多 用 户 非 常 关注 的 焦点 ， 而 作为 现场 维修 诊 
岂 ， 其 主要 工作 是 外 于 接口 故障 诊断 。 根 据 国外 专业 媒体 统计 ， 数 控 机 床 电气 故障 率 的 
40% ， 是 由 于 VO 接口 以 及 外 围 开 关 的 故障 引起 的 。 因 为 这 部 分 接口 器 件 长 期 工作 在 恶劣 的 
环境 下 ， 如 冷却 水 的 侵蚀 、 接 近 开 关 退 磁 、 电 缆 拖 链 以 及 电缆 的 损坏 等 〈 其 余 电气 故障 为 
驱动 器 、 电 动机 或 反馈 部 件 故 障 约 占 30% ， 系 统 故障 仅 约 占 10% ， 误 操作 及 其 他 原因 引起 
的 故障 约 占 20% ) 。 

对 于 FANUC 数控 系统 的 接口 诊断 ， 其 主要 手段 就 是 通过 梯形 图 ， 即 FANUC PMC 程序 
分 析 外 围 信号 状态 ， 缩 小 故障 范围 ， 最 终 排 除 故 障 。 

另外 ， 对 于 数控 系统 应 用 的 工程 技术 人 员 (机 床 三 电气 设计 人 员 、 机 床 制造 技术 人 员 、 
大 修改 造 技术 人 员 )， 在 设计 接口 电路 、 编 辑 接口 逻辑 程序 时 ， 也 需要 深入 了 人 解 FANUC 
PMC 程序 块 的 定义 和 使 用 。 

与 男 外 两 个 主流 系统 (西门 子 数控 系统 和 三 菱 数 控 系 统 ) 不 同 的 是 ，FANUC 数控 系统 
所 使 用 的 接口 逻辑 处 理 程序 是 FANUC 公司 专 有 的 PMC (Programmable Machine Control, nf 
编程 机 床 控制 ) 程序 ， 而 西门 子 和 三 蔡 数 控 系 统 由 于 采用 自己 公司 的 PLC 程序 ， 它 们 的 
PLC 程序 不 仅 用 于 数控 系统 ， 也 广泛 用 于 其 他 工业 自动 化 领域 ， 应 用 面 广 ， 相 应 的 PLC 说 
明 书 普及 。 目 前 各 出 版 社 出 版 的 有 关 西 门 子 S7 - 200，S7 -300/400PLC WPB, URZ 
PLC 的 书籍 比较 多 ， 但 是 几乎 没有 关于 FANUC PMC 的 书籍 。 近 两 年 随 着 FANUC 系统 保有 
量 的 增长 ， 读 者 渴求 能 够 有 一 本 通俗 易 懂 的 FANUC PMC 书籍 ， 帮 助 他 们 在 工作 中 解决 实际 
维修 诊断 问题 乃至 机 床 接口 设计 间 题 。 本 书 就 是 在 这 样 的 背景 下 撰写 的 。 

本 书 适宜 有 一 定数 控 基础 知识 ， 初 次 接触 FANUC 系统 接口 设计 的 技术 人 人员、 调试 人 
员 、 车 间 保 全 人 员 、 设 备 维修 工程 师 以 及 对 FANUC 系统 感 兴趣 的 学 生 和 教师 阅读 。 

本 书 共 分 9 章 : 

1) 第 1 章 和 第 2 章 主要 从 硬件 结构 入 手 ,， 介绍 了 FANUC 0i 系列 的 各 组 成 部 分 ， 特 别 
是 接口 电路 与 PMC 的 关系 。 

2) 第 3 章 重 点 介绍 了 FANUC PMC 专用 指令 的 格式 、 参 数 和 用 法 ， 并 采用 图 文 并 成 的 
方式 对 各 指令 进行 了 详解 。 

3) 第 4 章 根据 第 3 章 所 介绍 的 专用 指令 ， 结 合 FANUC 系统 的 特点 ,分 析 了 典型 接口 
言 号 的 程序 处 理 。 

4) 第 5 ~8 章 介 绍 了 相关 编程 工具 的 使 用 : 第 5 章 介 绍 了 数控 系统 诊断 界面 的 使 用 ; 第 




























































































.IV . 图 解 FANUC PMC 编程 与 应 用 





6 章 介 绍 了 数控 系统 自 带 PMC 编辑 器 的 使 用 ; 第 7 ERATE PC (个 人 计算 机 ) 上 ， 借 助 
FANUC 编程 工具 FAPT LADDER - 正 编 辑 PMC 接口 程序 ， 并 详细 介绍 了 FAPT LADDER - M 
软件 的 使 用 ; 第 8 章 介绍 了 使 用 FAPT LADDER - 亚 软 件 与 数控 系统 在 线 连接 调试 的 方法 。 

5) 第 9 章 通过 一 台 加 工 中 心 刀 库 寻 刀 、 换 刀 的 程序 分 析 ， 将 本 书 的 知识 进行 了 串讲 、 
分 析 ， 目 的 是 使 读者 加 深 对 PMC 程序 指令 的 理解 ， 并 初步 掌握 主要 程序 指令 的 用 法 。 

6) 最 后 附录 给 出 了 接口 信号 地 址 表 ，FANUC 接口 信号 地 址 是 FANUC 公司 定义 的 ， 没 
有 任何 规律 和 “道理 ”， 使 用 时 只 能 按照 查 字典 的 方式 查询 。 该 地 址 表 对 于 正确 使 用 接口 信 
号 、 分 析 PMC 程序 非常 重要 。 

本 书 给 出 了 读者 更 快捷 、 详 尽 地 理解 FANUC PMC 指令 ， 以 及 掌握 主要 指令 的 使 用 方 
法 ， 是 一 本 针对 性 (针对 FANUC 0i/16i/18i/21i 系列 )、 实 用 性 非常 强 的 应 用 技术 基础 读 
物 。 所 以 本 书 不 具备 “资料 ”书籍 的 特质 ， 读 者 最 终 从 事 设计 和 生产 实践 活动 时 ， 还 需 查 
阅 相 应 的 系统 资料 作为 依据 。 

书 中 原始 资料 参照 北京 - FANUC 公司 以 及 FANUC 公司 的 说 明 书 如 下 : 

1) 《FANUC 0i - B 连接 功能 (B -63833C -1)》; 

2) 《FANUC 0i -B 连接 (硬件 ) (B -63833C ) 》; 

3) 《FANUC Series 16i/160i/160is - MODEL B & FANUC Series 18i/180i/180is - MODEL 
B & FANUC Series 21i/210i/210is - MODEL B CONNECTION MANUAL ( HARDWARE) B - 
63523EN/03》; 

4) 《FANUC Series 16i/160i/160is - MODEL B & FANUC Series 18i/180i/180is - MODEL 
B & FANUC Series 21i/210i/210is - MODEL B CONNECTION MANUAL ( FUNCTION) B - 
63523EN -1⁄023; 

5) 《PROGRAMMING MANUAL MODEL PA1/PA3/SA1/SA2/SA3/SA5/ SB/SB2/SB3/SB4/ 
SB5/SB6/SB7/SC/SC3/SC4/NB/NB2/NB6 LADDER LANGUAGE B -61863E/14), 

书 中 所 介绍 的 PMC 专用 模块 实例 ， 均 经 过 天 津 中 德 职业 技术 学 院 和 北京 圣 蓝 拓 数 控 技 
术 有 限 公 司 FANUC 实 训 设备 的 验证 ， 第 9 章 实 例 来 自 天 津 中 德 职业 技术 学 院 杨 中 力 老 师 的 
课程 实践 ， 素 材 采用 某 进口 加 工 中心 。 

在 此 衷心 感谢 北京 -FANUC 公司 提供 详尽 的 中 、 英 、 日 文 技术 资料 ， 并 向 北京 圣 蓝 折 
数控 技术 有 限 公 司 、 天 津 中 德 职 业 技师 学 院 提供 实验 设备 和 实际 案例 文 持 表示 衷心 感谢 。 

本 书 第 2 章 、 第 3 章 由 天 津 中 德 职业 技术 学 院 王 悦 老 师 撰写 ， 第 9 章 由 天 津 中 德 职业 技 
术 学 院 杨 中 力 老 师 撰写 ， 本 书 总 体 框架 及 其 他 各 章 由 北京 圣 蓝 拓 数控 技术 有 限 公 司 宋 松 撰 
写 。 另 外 ， 本 书 所 有 图 片 由 张萌 协助 采集 并 进行 后 期 处 理 ， 所 有 PMC 程序 实验 由 实 训 教师 
张 炜 明 、 胡 玉 座 完成 。 

最 后 特别 感谢 中 国 机 电 装 备 维修 与 改造 技术 协会 张 春 源 教授 ， 在 百 忙 之 中 承担 了 本 书 的 
主 审 工 作 ， 并 对 全 书 的 组 织 、 构 架 提 出 了 宝贵 的 指导 性 意见 。 

在 本 书 的 撰写 过 程 中 ， 还 得 到 了 天 津 中 德 职业 技师 学 院 各 级 领导 的 大 力 支持 和 帮助 ， 在 
此 表示 衷心 感谢 。 
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第 1 % FANUC 数控 系统 结构 及 特点 


1.1 FANUC 数控 系统 简介 


目前 在 国内 市 场 上 常见 的 FANUC 数控 系统 如 下 : 


1) 
2) 
3) 
4) 
5) 
6) 
7) 
8) 
9) 


FANU 
FAN 
FA 
FA 
FA 
FA 
FA 
FAN 
FANU 


pe A Z Z: A 


U 
U 
U 
U 
U 
U 
U 











C 0CZD 系列 ; 

C 0i - A/B/C 系列 ; 

C -21⁄21i 系列 ; 

C -16/16i 系列 ; 

C -18/18i 系列 ; 

C -15/15i 系列 ; 

C -= 30i/31i/32i 系列 ; 

C Power — Mate 系列 ; 

C Open CNC (FANUC 00/210/160/180/150/320 等 系列 ) 。 


总 体 上 讲 FANUC 0 C/D 系列 、FANUC 0i - A/B/C 系列 以 及 FANUC -21i 系列 数控 系统 
用 于 4 (数控 ) 轴 以 下 的 普及 型 数控 机 床 。 

FANUC 0 C/D 系列 数控 系统 ( 见 图 1-1) 是 20 世纪 90 年 代 的 产品 ， 早 已 停产 ， 但 目前 
在 国内 有 一 定 的 保有 量 ， 因 为 FANUC 0 D 系列 数控 系统 是 北京 -FANUC 公司 的 早期 产品 ， 
硬件 结构 是 双 列 直 插 型 芯片 ， 大 板结 构 ，CPU 采用 Intel -486 系列 ， 驱 动 采用 全 数字 伺服 。 











图 1-1 FANUC 0C/D 系列 


FANUC 0i - A/B/C 系列 数控 系统 ( 见 图 1-2) 是 2000 年 后 北京 -FANUC 公司 的 新 一 代 
产品 ， 便 件 采用 SMT (表面 贴 装 技术 ) ， 了 驱动 采用 a 及 ai 系列 或 B 及 Bi 系列 全 数字 伺服 ， 
寺 别 是 oi 系列 采用 FSSB (FANUC Series Servo Bus, FANUC 串 行 伺服 总 线 ) 结构 ， 光 缆 传 
输 ， 具 有 HRV (High Response Vector， 高 精度 矢量 控制 ) 1 ~ HRV3 功能 ， 可 以 实现 高 速 高 
精度 轮廓 加 工 。 


.2. 图 解 FANUC PMC 编程 与 应 用 





FANUC Series 01 





















































最 大 控制 轴 4 四 
EC Seno S DES FANUC Series 01 Mate 与 显示 器 成 为 - 休 的 CNC 音 元 
本 最 大 控制 轴 3 轴 


TA : 最 大 控制 轴 2 轴 





























图 1-2 FANUC Oi- A/B/C 系列 
































品 哲 日 四 日 
回回 回回 回回 


FANUC -21/21i 系列 〈 见 图 1-3) 数控 系统 与 FANUC0i - C 系列 数控 系统 基本 上 是 同类 


系统 ， 是 FANUC 公司 在 日 本 生产 的 ， 主 要 在 日 本 以 及 欧美 市 场 销售 。 





图 1-3 FANUC -21/21i 系列 


FANUC -16/16i 及 18/18i 系列 (ILAI 1-4) 数控 系统 属于 FANUC 公司 数控 系统 中 档 系 
列 ， 适 用 于 5 轴 以 上 的 卧 式 加 工 中 心 、 龙 门 铀 铣床 、 龙 门 式 加 工 中 心 等 。 


EANUC Sores IS- Ma, 


X 327.200: =S 20023) | 

z 106.509; iS pe 
z 0000: :SF A 
am sl 一 Ee 






































guazrag 
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图 1-4 FANUC -16/16i/18/18i 系列 
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FANUC -15/15i 系列 (DE 1-5) 数控 系统 是 FANUC 公司 的 全 功能 系统 ， 主 要 体现 在 
软件 丰富 、 可 扩充 联动 轴 数 。 


. k Bi 





É 1-5 FANUC-15⁄/15i 系列 


FANUC -30i/31i/32i 系列 数控 系统 是 新 一 代数 控 系 统 ， 采 用 新 一 代数 控 功 能 HRV4， 可 
以 实现 纳米 级 加 工 ， 被 用 于 医疗 带 械 、 大 规模 集成 电路 芯片 模具 加 工 等 。 

Tj FANUC Power - Mate 系列 数控 系统 一 般 与 上 述 系统 LO LINK 线 相 连接 ， 用 于 上 下 
料 、 刀 库 、 鼠 牙 盘 等 非 插 补 轴 。 

FANUC Open CNC (FANUC 00/210/160/ 
180/150/320 等 ) 系列 (LE 1-6) 数控 系统 
就 是 在 上 述 系 统 系列 标志 后 面 “ 加 上 0” 表 
示 Open CNC (开放 式 数 控 系 统 )。 所 谓 开 放 
式 数控 系统 ， 就 是 可 以 在 FANUC 公司 产品 平 
台 之 外 ， 灵 活 挂 接 非 FANUC 公司 产品 ， 如 工 








业 PC + Windows 操作 平台 + FANUC NC f 上 上 上 上 上 上 上 

件 +FANUC 驱动 ， 或 FANUC 硬件 平台 + Win- 局 加 回 国 国 本 加 加 四 四 四 四 

qows 操作 平台 ， 便 于 机 床 创造 三 开发 工艺 妆 ME 
ma 


件 和 操作 界面 。 EEE] 





FANUC 数控 系统 在 电气 结构 上 的 主要 组 
成 部 件 包括 ; 到 1-6 FANUC Open CNC 系列 

1) CNC (Computer Numerical Control， 计 算 机 数字 控制 ) 系统 ; 

2) 内 置 PMC (Programmable Machine Control, 可 编程 机 床 控制 器 ) 及 接口 电路 ; 

3) 主轴 及 伺服 驱动 装置 。 














1.2 FANUC 数控 系统 构成 


通用 型 FANUC 数控 系统 (Open CNC 系列 除外 )， 其 CNC 系统 平台 及 软件 完全 由 
FANUC 公司 开发 ， 没 有 Windows 操作 平台 ， 硬 件 采 用 FANUC - Bus (FANUC 总 线 ) 。 整 个 
数控 系统 由 CNC、 伺 服 及 主轴 驱动 、PMC 及 IO (输入 /输出 ) 电路 和 外 围 开 关 组 成 ( 见 图 
1-7 ~ 图 1-10) 。 





.4. 图 解 FANUC PMC 编程 与 应 用 
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到 1-7 FANUC i 系列 数控 系统 图 1-8 FANUC Bi 系列 数字 伺服 


PHC LADDER DIAGRAN MONITOR 








X0007.3 =*1.K  +10.K +199.K MINC Re292.3 





RB202. 3 MH 0007.3 | 
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0202.1 Wi 
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1-9 内置 PMC 梯形 图 图 1-10 1⁄0 单元 (接口 电路 ) 
三 位 四 通 液压 阅 、 接 近 开 关 等 外 部 设备 如 图 1-11 和 图 1-12 所 示 。 
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a 
E3FS a” 
图 1-11 位 四 通 液压 阀 图 1-12 接近 开关 


























数控 机 床上 使 用 的 光学 元 件 包括 光栅 尺 (作为 全 闭环 反馈 元 件 ) 、 旋 转 编码 器 (作为 速 
度 反 馈 或 半 闭 环 的 位 置 反馈 ) ， 如 图 1-13 和 图 1- 14 所 示 。 
数控 系统 控制 的 数控 机 床 ， 其 工作 过 程 如 图 1-15 所 示 。 
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图 1-13 光栅 























加 工程 序 数控 系统 进行 i 滚珠 丝 杠 将 
G01X100Y50F300 gaza š 根 旋转 运动 转 


为 直线 运动 
发 出 直线 插 补 指令 流 三 sb 





















































a 完成 刀具 与 工作 台 E dl 


编码 器 或 光栅 太 精确 的 相对 运动 ， 实现 对 刀 库 转台 
将 实际 移动 距离 MAMEDE Z Sa, GAK KAT 


反 人 在 到 CNC EEN De 





编码 器 或 光栅 

















图 1-15 数控 系统 控制 的 数控 机 床 工作 过 程 





1.3 FANUC 数控 系统 命名 


FANUC 数控 系统 的 命名 如 下 : 
FS 0i- MC 
产品 升级 排序 A、B、C、D … 
系统 类 型 ，M 代表 铣削 类 ，T 代表 车 前 类 ，G 代表 麻 床 类 ，P 代表 冲床 类 … 
产品 系列 
FANUC 数 控 系 统 
FS 0i— Mate M/T — A 


| Mate 系列 (标准 配置 ; 7 2in Om RB. Bi 系列 驱动 器 及 电动 机 ) 



































例如 : 
FANUC 0i -MA 为 FANUC 0iA 铣床 系列 ; 





O 1lin =0.0254m。 
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FANUC 0i - MB 为 FANUC 0iB 铣床 系列 ; 

FANUC 0i - Mate TB 为 FANUC 0i Mate 车 床 系列 ; 

FANUC -21i TB 为 FANUC 21i 车 床 系列 ; 

FANUC -18i M B5 为 FANUC 18i 铣床 系列 (5 轴 控 制 系统 ) ; 

FANUC -160i TB 为 开放 式 FANUC 16i 车 床 系列 (Open CNC 开放 式 数 控 系 统 B 版 本 ) ; 
FANUC -320i MA 为 开放 式 FANUC 32i 铣床 系列 (Open CNC 开放 式 数控 系统 A 版 本 ) 。 


1.4 FS0i-C 系列 数控 系统 硬件 结构 


CNC 主 控制 系统 就 是 数控 机 床 的 “大 脑 ” 和 “中 枢 ”， 如 图 1-16 ~ 图 1-21 所 示 。 





图 1-16 FS 0i-C 系列 数据 系统 主板 及 附加 模块 





1) 它 含 有 CPU (中 央 处 理 器 ) ， 负 责 整个 系统 的 运算 、 中 断 控制 等 。 

2) 存储 器 模块 : 由 DIMM (Dual Inline Memory Module， 双 列 直 插 存储 器 模块 ) 和 主 
板 、 伺 服 轴 控制 卡 上 的 DRAM 构成 ，DIMM 上 面 主要 包含 了 FROM. SRAM 芯片 ， 是 CNC 控 
制 系统 软件 工作 的 核心 。 

各 类 存储 芯片 的 作用 如 下 : 

F -ROM (Flash Read Only Memory, 快速 可 改写 只 读 存储 器 ) 存放 着 FANUC 公司 的 系 
统 软件 和 机 床 厂 应 用 软件 ， 它 们 包括 : 
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DIMM 模 块 FLASH-ROM 和 SRAM 模拟 主轴 模块 






































Z| 1-17 FANUC 0i - MC 底板 


























LD 


























口 
到 1-18 轴 控 制 卡 图 1-19 显示 控制 卡 图 1-20 CPU Ë 
D 插 补 控制 软件 ; 
D 数字 伺服 软件 ; 
@) PMC 控制 软件 ; 


® PMC 应 用 程序 (梯形 图 ); 

© 网 络 通信 软件 (以太 网 及 RS -232C、DNC 等 ) 控制 软件 ; 

@ 图 形 显示 软件 等 。 

SRAM (Static Random Access Memory, PA BENLE DTME) 存放 着 机 床 厂 及 用 户 数 


据 ， 它 们 包括 : 





.8 . 图 解 FANUC PMC 编程 与 应 用 
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图 1-21 FANUC 0i -MC 框图 


QD 系统 参数 (包括 数字 伺服 参数 ) ; 

D 加 工程 序 ; 

@ 用 户 宏 程序 ; 

@ PMC 参数 ; 

© 刀具 补偿 及 工件 坐标 补偿 数据 ; 

© 螺 距 误差 补偿 数据 。 

DRAM (Dynamic Random Access Memory, 动态 随机 存 取 存储 如 ) 作为 工作 存储 器 ， 在 
控制 系统 中 起 缓存 作用 。 

3) 数字 伺服 轴 控 制 卡 : 目前 数控 技术 广泛 采用 全 数字 伺服 交流 同步 电动 机 控制 。 全 数 
字 伺 服 的 运算 以 及 脉 宽 调 制 已 经 以 软件 的 形式 打包 装 入 CNC 系统 内 (A F -ROM F), 
支撑 伺服 软件 运算 的 硬件 环境 由 DSP (Digital Signal Processor， 数 字 信 和 号 处 理 器 ) 以 及 周边 
电路 组 成 ， 这 就 是 所 谓 的 “ 轴 控 制 卡 ”。 

4) 主板 : 包含 CPU 外 围 电路 、LO LINK (BT 1⁄0 转换 电路 ) 、 数 字 主 轴 电 路 、 模 拟 
主轴 电路 、RS -232C 数据 0 电路 、MDI (手动 数据 输入 ) 接口 电路 、High Speed Skip 
(高 速 输入 信号 ) 、 内 存 卡 接口 电路 等 。 

5) 显示 控制 卡 : 含有 子 CPU 以 及 字符 图 形 处 理 电路 。 

FANUC i 系列 机 箱 共 有 两 种 形式 : 一 种 是 分 离 式 ; 另 一 种 是 紧凑 式 。 分 离 式 结构 如 
图 1-22 所 示 ， 它 的 系统 部 分 与 显示 需 是 分 离 的 ， 显 示 央 可 以 是 CRT (Cathode Ray Tube, BH 
极 射线 管 ) 显示 器 也 可 以 是 LCD (Liquid Crystal Display， 液 晶 显 示 器 ) 。 所 谓 紧 凑 式 就 是 系 
统 电路 板 安装 在 显示 器 背面 ， 数 控 系 统 与 显示 器 (LCD) 是 一 体 的 ， 如 图 1-23 所 示 。 两 种 
系统 的 功能 基本 相同 ， 紧 凑 式 系统 体积 小 ， 分 离 式 系 统 使 用 更 灵活 ， 如 大 型 龙门 铀 铣床 显示 











































































































第 1 章 FANUC 数控 系统 结构 及 特点 . 9. 








上 料 器 控制 板 
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RISC 板 (16i-MA) 


高 精度 轮廓 控制 功能 
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插 档 2 用 
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对 话 型 自如 
(CAP-Il) 
“ 子 存储 器 ( 





















































以 太 网 功能 


图 1-22 分 离 式 机 箱 及 功能 








器 需要 安装 在 吊 挂 上 ， 系 统 更 适宜 安装 在 控制 柜 中 ， 显 然 分 离 式 系统 更 适合 。 

无 论 是 紧凑 式 结构 还 是 分 离 式 结构 ， 它 们 均 由 基本 系统 和 选择 板 组 成 。 

基本 系统 可 以 形成 一 个 最 小 的 独立 系统 ， 实 现 最 基本 的 数控 功能 ， 如 基本 的 插 补 功能 
(FANUC -16i 可 达 8 轴 控 制 ，FANUC 0i -C 最 多 可 达 4 轴 控 制 ) ， 形 成 独立 加 工 单元 。 

FANUC i 系列 基本 系统 含有 : 

1) CNC 控制 用 CPU。 

2) 电源 回路 : 它 将 +24V 电压 转换 为 +3.3V、+5V、+t12V、+15V 电压 ， 供 系统 世 
片 和 接口 电路 用 电 。 

3) FROM, SRAM, DRAM: 其 在 数控 系统 中 的 作用 已 经 在 前 面 介绍 过 。 

4) 2 ~8 轴 控 制 卡 ， 就 是 前 面 介 绍 的 数字 伺服 轴 控 制 卡 。 对 于 FANUC - 16i 系列 数控 系 
统 最 多 可 以 带 8 个 数控 轴 ， 而 FANUC 0i - C 最 多 可 以 带 4 个 数控 轴 。 

5) 主轴 上 串 行 接口 ， 与 FANUC 数字 主轴 通信 的 接口 。 

6) LCD 显示 控制 : 液晶 显示 接口 电路 。 

7) MDI 电路 : 在 显示 器 右 侧 的 手动 数据 输入 键盘 的 接口 电路 ， 相 当 于 PC 的 101 键盘 ， 
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选择 板 的 实际 安装 ， 与 
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1-23 





该 信号 直接 上 FANUC 系统 总 线 。 









紧凑 式 机 箱 及 功 外 

































































无 选择 插 横 
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8) VO LINK: 串 行 O 接口 电路 ， 连 接 CNC 与 PMC 以 及 IO 接口 信号 。PMC 轴 控 制 


也 是 通过 IO LINK 完成 数据 交换 的 。 
9) PMC -SB * ; 
版 本 号 ， 目 前 FANUC 0i -B/C PMC 版 本 是 SB -7。 





FANUC PMC 可 编程 控制 软件 ， 相 当 于 其 他 系统 的 PLC 软件 ，SB * 是 





10) 主轴 模拟 输出 : FANUC i 系列 数控 系统 除了 提供 
串 行 接口 ”， 同 时 还 保留 了 一 个 传统 的 模拟 主轴 输出 通道 





t FANUC 专用 数字 主轴 通道 “主轴 


， 通 过 S 指令 译 码 后 ， 输 出 -10 ~ 








10V 的 模拟 指令 电压 。 这 一 功能 特别 适宜 采用 通用 变频 调 速 作为 机 床 主轴 的 数控 机 床 。 














11) 高 速 DI (数据 输入 ) : 一 般 用 于 接收 马 波 





斯 检测 


仪 高 速 测 量 信号 、 雷 尼 绍 测 头 高 速 


和 触发 信号 等 。 磨 床 外 圆 尺寸 实时 测量 、 加 工 中 心 工件 坐标 自动 校准 、 刀 具 自 动 测量 等 均 需 要 


此 功能 。 
12) RS -232C: FANUC i 系列 数控 系统 提供 两 个 RS 
备 ( 计 算 机 、 上 位 机 工作 站 等 ) 





设 





=! 


-232C 接口 ， 用 于 数控 系统 与 外 部 


进行 数据 交换 ， 传 送 程序 或 参数 。 

















13) 存储 卡 接 口 : 新 的 FANUC i 系列 数控 系统 在 











IR AR 2231 a I 











:一 个 内 存 卡 插 模 ， 作 


为 存储 介质 ， 便 于 用 户 进行 数据 交换 ， 如 传 出 / 读 入 加 工程 序 、 备 份 机 床 系统 参数 等 。 


选择 卡 有 如 下 功能 : 





1) f CPU 卡 : 当 所 需 控制 负数 大 于 4 时 〈 如 大 型 链 铣 床 ) ， 就 需要 订购 这 项 选择 


Te 
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F CPU 卡 也 称 附加 轴 控 制 卡 ， 由 于 有 更 多 的 运算 ， 所 以 需要 子 CPU 予以 支持 。 选 择 此 卡 
后 ， 又 可 增加 4 个 数控 轴 的 控制 。 
2) 上 料 控制 功能 ， 用 于 机 械 手 上 下 料 机 构 ， 其 机 械 手 的 动作 可 以 通过 2 ~4 个 PMC 轴 





3) 数据 服务 器 卡 : 基本 FANUC 系列 数控 系统 的 内 存 容量 非常 有 限 ，SRAM 容量 根据 订 
货 不 同一 般 为 512KB ~2MB。 如 果 需 要 加 大 内 存 、 提 高 缓存 速度 ， 可 以 通过 追加 数据 服务 器 
扩容 提速 。 数 据 服 务 器 卡 作为 选项 卡 插 在 CNC 本 体 上 ， 通 过 它 把 CNC 存储 器 内 的 NC 程序 
作为 主 程序 ， 用 调用 子 程序 的 方法 调用 装 在 数据 服务 卡 上 (硬盘 或 内 存 卡 ) 的 NC 程序 ， 这 
样 可 以 进行 高 速 加 工 ， 并 且 硬 盘 或 闪存 卡 上 的 NC 程序 经 以 太 网 与 主机 进行 高 速 输入 /输出 。 

4) RISC F: 又 称 高 精度 轮廓 控制 功能 卡 ，RISC 卡 采用 简易 指令 集运 算 ， 可 以 实现 微 
小 程序 段 的 搬 补 ， 即 将 CAD/CAM 的 后 置 处 理 程序 分 为 细小 的 加 工段 ， 并 以 高 速 、 高 精度 方 
式 加 工 。 

5) HSSB (High Speed Serial Bus, ERITAR): 用 于 上 位 机 或 工作 站 与 数控 系统 的 
通信 。 如 FMS (柔性 制造 系统 ) CIMS (计算 机 集成 制造 系统 ) 需要 通过 HSSB 协议 构成 自 
动 化 工厂 管理 ， 也 有 些 机 床 制 造 商 ,根据 自己 机 床 的 特点 ， 开 发 自己 的 PCU (Personal Com- 
puter Unit， 个 人 计算 机 单元 ) ， 由 于 采用 了 PC. Windows NT 操作 系统 ， 机 床 制造 商 可 以 方 
便 地 编制 自己 的 个 性 化 HMI (Human Machine Interface， 人 机 界面 ) ， 然 后 将 处 理 后 的 数据 通 
过 HSSB 送 到 FANUC CNC 中 。 机 床 厂 个 性 化 界面 如 图 1-24 所 示 。 
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图 1-24 机 床 厂 个 性 化 界面 


6) C 语言 板 : 欧美 地 区 某 些 国家 不 习惯 使 用 梯形 图 语言 编辑 1⁄O 逻辑 电路 ，FANUC Z 
司 提供 了 语言 类 编程 工具 软件 C 语言 形式 的 PLC 程序 。 

7) Symbolic CAP (Symbolic Conversation Automatically Programmable， 符 号 输入 自动 对 话 
编程 ) : 方便 操作 者 现场 图 形 输入 编程 ， 即 使 不 会 G 代码 语言 ， 也 可 以 通过 图 形 对 话 输入 ， 
完成 加 工程 序 。 它 与 西门 子 公司 的 蓝图 编程 和 shop- mill. shop -tur (西门 子 公 司 铣削 图 
形 对 话 编程 软件 、 西 门 子 公司 车 前 图 形 对 话 编程 软件 ) 很 相似 。 
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8) TBS E: 内 含 Remote buffer (远程 缓存 ) 功能 以 及 DNC1/DNC2 功能 ，FANUC 
数控 系统 通信 协议 说 明 见 表 1-1。 
表 1-1 串 行 通信 卡 协 议 比较 



























































































































































名 称 含义 最 高 传输 速率 特点 适用 范围 
a asa s: 86. 4kbit/s 
Remote buffer "a 人 、 DO POE 对 于 3 轴 联 动 ， PAYPA i 
Sone (活动 硬盘 或 计算 机 ) 提供 二 在 高 速 加 工 中 ， 有 通 CAD/CAM 
远程 缓存 , 用 于 | aese ga 移动 量 为 1mm 的 程 | ， , tn 
模具 加 工 微小 程序 | 高 速 缓存 空间 ， 在 线 加 工 | 序 段 ， 最 高 可 以 用 | 信用 的 CPU 做 硬件 支 | 程序 高 速 在 线 
0 SG 时 每 次 可 预 读 多 个 (20 个 ”，， a. | 持 ， 多 段 缓存 加 工 
段 传送 以 上 ) UFE 120m/min 的 速度 进 
行 超 高 速 加 工 
\ 型 工业 局 域 
DNC1 是 FANUC 公司 独 E eter a 
DNC1 (RS -422) 自 开发 的 网 络 协议 以 对 上 下 料 机 器 人 、N 
1 点 对 16 点 的 多 、 i 921. 6kbit/s 台数 控 铣床 、N 台数 控 
本 台 计 算 机 最 多 可 以 连接 16 DIRAE 
点 电缆 传送 m 车 床 组 成 的 单元 进行 管 
台 CNC 
理 
Es Cell (加 工 
把 通信 专用 的 以 太 网 卡 小 型 工业 局 域 网 ， 可 单元 ) 管理 
装 在 CNC 本 体 上 ， 通 过 以 O 
DNC1 (以 太 网 ) 太 网 把 构成 机 械 加 工 单 元 以 对 上 下 料 机 器 人 、N 
1 点 对 多 点 的 多 | 各 o 10Mbit/s 台数 控 铣 床 、N 台数 控 
点 以 太 网 传送 AE A N 车 床 组 成 的 单元 进行 管 
连 , 这 样 可 以 把 主 计算 机 A RETEN 
作为 CPU 来 使 用 n 
DNC2 DNC2 可 以 把 NC 与 计算 普通 CAD/ 
点 对 点 的 电缆 传 | 机 用 RS -232C 或 RS -422 86. 4kbit/s 一 般 的 在 线 加 工 CAM 程序 在 线 
送 连接 起 来 ， 传 送 各 种 数据 加 工 
除 此 之 外 ，FANUC i 系列 数控 系统 还 可 以 选择 以 下 5 种 卡 用 于 不 同 的 通信 协议 : 
1) FACTOLINK (传送 速度 为 10Mbit/s) : 把 通信 专用 的 以 太 网 卡 装 在 CNC Ak E, ñ 














过 CNC 画面 的 操作 ， 可 以 显示 和 传送 计算 机 的 数据 。 在 生产 现场 所 需要 的 生产 指令 数据 和 
机 床 的 运行 情况 可 以 高 速 地 与 主 计算 机 通信 。 

2) VO LINK - I (文件 传送 及 LO 传送 ) : 以 日 本 电气 工业 协会 OPCN -1 规格 为 标准 
的 网 络 。 使 用 RS -485 ， 最 高 传送 速度 为 1Mbit/s， 最 适 于 生产 线 的 网 络 。 

3) FL -Net: 以 日 本 电气 工业 协会 OPCN -2 规格 为 基准 的 生产 控制 网 络 ， 最 适 于 要 求 
高 速 传 送 ， 并 保证 循环 周期 的 生产 线 的 控制 。 

4) Profibus - DP; 欧洲 标准 (EN50170) 的 网 络 ， 可 以 实现 12Mbit/s 高 速 1⁄0 传送 。 

5) Device Net: 以 美国 为 中 心 ， 在 世界 上 已 普及 的 信息 网 。 在 世界 范围 内 生产 了 很 多 相 
应 的 外 部 设备 。 





第 2 音 FANUC 接口 电路 PMC 


FANUC PMC 的 工作 原理 与 其 他 工业 自动 化 设备 的 PLC 工作 原理 完全 相同 ， 只 是 FANUC 
公司 根据 数控 机 床 特点 开发 了 专用 的 功能 指令 以 及 相 匹 配 的 硬件 结构 。 目 前 FANUC 公司 数控 
产品 将 PMC 内 置 ， 也 就 是 说 不 需要 独立 的 PLC 设备 ，PMC 已 成 为 数控 系统 的 重要 组 成 部 分 ， 
正如 在 第 1 章 中 讲 到 的 ，CNC、 伺 服 与 主轴 驱动 、PMC 3 大 部 分 构成 完整 的 数控 系统 。 

本 章 将 重点 介绍 FANUC PMC 硬件 结构 、 地 址 分 配 以 及 常用 内 部 地 址 表 。 


2.1 LO 及 PMC 的 构成 ( 见 图 2-1) 









编程 TEEM, Windows © == 
操作 界 WO] 




















— = 具有 FANUC LADDER-Ill PMC 
上 程序 开发 环境 


以 太 网 及 串 行 数据 接口 RS-232C 









逻辑 程序 (语序 表 ) 诊 断 


梯形 图 诊断 
PMC 
PMC 处 理 器 


C 语 言 程 序 显 示 

32 位 C 语 言 
cp : 处 理 器 
T iei 


1-0900) | 
if (moda |=20) 44 (model =21] Ak 
saipe riwio (kay) ; 
iflami1=0) 1 








imomi boxot nodo: 
i=*(shorte] key: 
Mtin a 





IO LINK B 放大 器 
伺服 电动 机 


i N 


手持 机 床 操作 使 mm 
IO 模块 连接 PUREE 
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图 2-1 FANUC IO 及 PMC 连接 


T/O LINK 
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图 解 FANUC PMC 编程 与 应 用 





2.2 IO 接口 信号 的 种 类 ( 见 表 2-1) 


表 2-1 接口 信号 装置 





















































































































































































































































































































装置 名 称 概要 说 明 手 轮 信号 点 数 (1⁄0) 
一 种 分 散 型 的 WO 模块 ， 能 适应 机 床 强 电 电 路 WO 
信和 号 任意 组 合 的 要 求 
SPS. s 一 BAVO S% 
22048: 1/0 模块 PAra. T OAE 
l | l 96/64 
`. | | | 
带 有 机 床 操 作 盘 接口 的 装置 通用 输入 接口 : 
CNC IO 单元 16 点 一 一 地 址 范围 
VO LINK — 《JD1B Xm +0. 0 ~ Xm + 
JD44A Ù È A i7 
IDE BAI 矩阵 输入 接口 ， 
l) 点 一 一 地 址 范围 
REREH VO 模块 含 cess AAK # = P % aE] 
加 Xm +4.0 ~ Xm + 
和 矩阵 输入 了 BA C]KIJA3 机 HH ERE] 10 7 
== pe 各 
£ xb | 器 (3 台 ) | amanen: 
E Ena E 
手 轮 3 rp 56 点 一 一 地 址 范 
We ph | csab] hk] t 5 Hl 
+24V 直 流 电源 一 dKicpDI(N) i ERE ss 
+24V 直 流 电源 一 qd Klcepi(oun) A 
z 矩阵 为 5V 输入 
带 有 机 床 操作 盘 接 口 的 装置 ， 可 适应 强 电 电 路 对 1⁄ 
0 信和 号 的 要 求 ， 带 有 手 摇 脉 冲 发 生 器 的 接口 
1⁄0 Ñ% 
HERH IO 板 数 
-一 48/32 
z = 3 Ż -一 
一 种 模块 结构 的 1/O 装置 ， 能 适应 机 床 强 电 电路 1/0 
信号 任意 组 合 的 要 求 
f x T Pë 单机 架 最 大 IO 
FANUC VO Unit - 
脉冲 发 生 | 点 数 
MODEL A (模块 式 ) 
器 256/256 
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(2) 
装置 名 称 概要 说 明 手 轮 信号 点 数 (1⁄0) 
=F. pë 单 相 加 LO 
FANUC 1⁄0 Unit - | 一 种 模块 结构 的 VO 装置 ， 能 适应 机 床 强 电 电路 0 aoo mi 
MODEL B (分 布 式 ) 信号 任意 组 合 的 要 求 | 
器 224/256 
URREA E 装 在 机 床 操作 盘 上 ， 带 有 和 矩 阵 排列 的 键 开 关 和 LED， M _ — 最 大 IO 点 数 
和 = | 与 手 播 脉冲 发 生 器 接口 的 装置 Ea | 256/256 
装 在 机 床 操 作 盘 上 ， 带 有 和 矩阵 排列 的 键 开 关 和 LED 
及 手 揪 脉冲 发 生 需 接口 的 装置 ， 可 随意 组 合 键 巾 
最 大 IO RŽ 
新 机 床 操作 盘 脉冲 发 生 
器 (3 6) 
漏 型 输出 2 机 床 操作 VO 点 数 
Uy 2 s 带 有 机 床 操 作 盘 接口 的 装置 96/64 
盘 连 接 装 置 
64/32 
n ' I _ 1⁄0 点 数 
源 型 输出 机 床 操作 带 有 机 床 操作 盘 接 口 的 装置 ， 在 DO 的 输出 驱动 需 5 
W: 2 更 源 型 mi I 
盘 连 接 装 置 上 使 用 源 型 输出 a 
最 大 1⁄0 HŽ 
VO LINK 连接 装置 在 连接 IO LINK 的 主 控 器 后 传送 DIDO 信号 的 装置 i 
无 手 摇 
用 LO LINK 连接 CNC 后 控制 伺服 电动 机 的 装置 脉冲 发 生 
Y= fit 
伺服 装置 B 系列 SVU _ 
( 带 IO LINK) 
$ 1⁄0 FS0i 系列 Power Mate i - D/H 最 大 IO 点 数 
是 装 在 CNC 内 部 的 YO， 用 扁平 电缆 与 机 床 连接 32⁄24 
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( 续 ) 


装置 名 称 概要 说 明 手 轮 言 号 点 数 (1⁄0) 








手持 式 机 床 操 作 盘 ， 除 手 摇 脉 冲 发 生 器 外 ， 还 装 有 
用 PMC 进行 控制 的 按钮 和 显示 融 























HFH 
手持 机 床 操 作 盘 脉冲 发 生 =; 
器 (1 6) 


























D 和 矩阵 输入 〈 见 图 2-2) : 在 机 床 操 作 盘 用 的 接口 上 使 用 。 用 很 少 的 信号 线 可 读 取 很 多 的 信号 ， 但 响应 速度 慢 些 。 
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r IAIA E 
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XZ X XN. 

















Pa 
OOOO 
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£ E s E a C 
s E a x a a y 
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图 2-2 矩阵 输入 
© 漏 型 输出 ( 见 图 2-3): PMC 接 通 输出 信号 (Y) 时 ， 印 制 电路 板 内 的 驱动 电路 即 动作 ， 输 出 端子 变 为 0OV (因为 
电流 是 流入 印 制 电 路 板 的 ， 所 以 称 为 漏 型 ) 。 


IO 
_ Eñ 
驱动 器 负载 +24V 


— 1 













































































uyi 
0V 


i 0V 




















图 2-3 漏 型 输出 
© 源 型 输出 〈 见 图 2-4) : 把 驱动 负载 的 电源 接 在 印 制 电路 板 的 DOCOM (输出 公共 端 上 。PMC 接 通 输出 信号 (Y) HF, 
印 制 电路 板 内 的 驱动 电路 即 动作 ， 输 出 端子 有 施加 电压 ( 因为 电流 是 从 印 制 电 路 板 上 流出 的 ， 所 以 称 为 源 型 ) 。 





























ro DOCOM 








+24V 


< i 
驱动 名 ELNA E 
? 负载 ov 
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输入 电路 有 漏 型 输入 电路 和 源 型 输入 电路 : 

1. 漏 型 输入 电路 (JLE 2-5) 

接收 器 的 输入 侧 有 下 拉 电 阻 。 开 关闭 合 时 ， 电 流 将 流入 接收 器 。 因 为 电流 是 流入 的 ， 所 
以 称 为 漏 型 ( +24V 电压 由 外 部 供给 ) 。 














+24V 

















EFAA 


二 接收 器 





















































图 2-5 漏 型 输入 电路 








2. 源 型 输入 电路 (ILE 2-6) 
接收 需 的 输入 侧 有 上 拉 电 阻 。 开 关闭 合 时 ， 电 流 将 从 接收 顺 流 出 。 因 为 电流 是 流出 的 ， 
所 以 称 为 源 型 。 





LO +24V 














T 电流 
"a 接收 器 















































图 2-6 源 型 输入 电路 
漏 型 实际 就 是 人 们 常 说 的 灌 电 流 型 ， 源 型 就 是 拉 电 流 型 。 
HIR, VO 电路 的 另 一 个 重要 指标 就 是 接收 需 的 响应 时 间 。 按 接收 电路 响应 时 间 分 为 
20ms 型 和 高 速 (2ms) 型 两 种 ， 机 床 设 计 人 员 可 按照 信号 的 用 途 进行 选择 。 
3. 20ms 型 
用 接收 器 内 的 滤波 器 滤 去 Sms 以 下 的 振荡 信号 ， 如 图 2-7 所 示 。 
4. 高 速 型 (2ms) 


用 于 无 振荡 的 信号 ， 如 图 2-8 所 示 。 


eamas M MW dae] P ， 
l 


























接收 器 输出 信号 | 接收 器 输出 信号 | 
5~20ms 5—20ms lləms 2ms !! 
图 2-7 20ms 型 接收 响应 图 2-8 高速 型 接收 响应 





FANUC PMC 由 内 装 PMC 软件 、 接 口 电 路 、 外 围 设备 (接近 开关 、 电 磁 阅 、 压 力 开关 
等 ) 构成 ， 连 接 主 控 系 统 (A PMC) 与 从 属 WO 接口 设备 的 电缆 为 高 速 串 行 电缆 ， 被 称 
H VO LINK， 它 是 FANUC 专用 LO 总线， 工作 原理 与 欧洲 标准 工业 总 线 Profibus 类 似 ， 但 
协议 不 一 样 。 另 外 通过 IO LINK 可 以 连接 FANUC B 系列 伺服 驱动 模块 ， 作 为 PMC 轴 (AE 
插 补 轴 ) 使 用 。 





. 18- 图 解 FANUC PMC 编程 与 应 用 





VO UNK H 1 人 台 主 控 装 置 ( 主 控制 带 ) 和 每 个 通道 最 多 16 组 的 从 控 装 置 (从 控制 器 ) 构成 。 


图 2-9 是 LO LINK 的 接线 实例 。 























上 号 码 





JDIA PBH 


Power Mate i 
接 在 连接 器 JDIAL 上 
JDIB 
光 VOLINK W 
适配器 





























靠近 主 控制 器 
依次 自动 纺 


组 1 
Æl 
#1~10 














使 用 IO Unit-A 时 ， 









































最 后 一 组 的 j 
JDI1A 开 放 在 Power Mate i-D/H 





可 增加 座 1 
= K 在 各 座 上 有 5 槽 用 的 
L aa 和 10 梢 用 的 
Power Mate 
光 LOLINK 
适配器 





上 


有 IO LINK 的 主 功能 和 
从 功能 





2-9 1⁄0 LINK 接线 实例 


通过 RS -232C 接口 或 以 太 网 卡 ， 可 以 连接 PC (个 人 计算 机 ) ， 
亚 在 线 编辑 (ILE 2-10) 对 数控 系统 进行 在 线 诊断 、 编辑 、 We 


Program transfer wizard. 


Selection of program. 


Please specify the transferred 


过 FAPT LADDER - 











Selection of 


Please select the content of 





Content of transfer. 


MLadder 
EIE 





Selection of 


C: ADOCIME I \ssong\ LOCALS INTen 








Browse 








Q EE 

















图 2-10 FAPT LADDER -II 在 线 编辑 
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TO LINK 的 连接 可 以 使 用 电缆 ， 也 可 以 使 用 光缆 。LLO LINK 电缆 连接 如 图 2-11 所 
示 。 





控制 单元 或 外 围 从 属 单元 LO Unit-MODEL A 








JDIA 
(PCR-E20MDK-SL-A) 


JDIB 







(PCR-E20LMD) JDIA 
(PCR-E20LMD) 








SIN 11|0V JDIB 
*SIN | 12|0V 


SOUT ov 
* SOUT 0V 


SIN 11|10V 
*SIN |12|0V 


SOUT 0V 
*SOUT|TA OY Pr ts 单元 





















































‘ow 和 oD 
Sjæl N A A | N| =Á 


























© 
© 














图 2-11 1⁄0 LINK 电缆 连接 


图 2-11 中 SIN (Serial Input) 表示 串 行 输入 ，SOUT (Serial Output) 表示 串 行 输出 ， 
* SIN 和 * SOUT 分 别 是 串 行 输入 的 非 和 串 行 输出 的 非 。 

对 于 长 距离 传输 ， 可 以 使 用 光缆 作为 IO LINK 通信 电缆 ， 如 图 2-12 所 示 ， 为 此 需要 光 
电 转 换 接口 将 电信 和 号 转换 为 光 信 和 号， 或 将 光 信 和 号 转换 为 电信 号。 























光缆 端子 
COPI1 












































一 组 一 组 
图 2-12 1/0 LINK 光缆 连接 

在 一 个 系统 中 最 多 可 以 连接 16 个 光缆 适配器 。 所 谓 内 置 O 是 通过 CNC 内 部 总 线 
连接 到 内 置 YO 卡 ， 再 连接 到 外 围 接口 设备 ，FANUC 0i - B 数控 系统 就 采用 这 种 接口 
连接 形式 。 








.20 . 


图 解 FANUC PMC 编程 与 应 用 





2.2.1 FANUC 0i -B 数控 系统 内 置 IO 卡 连 接 ( 见 图 2-13) 










































































A B A B 
01 oy +24V 01 0V +24V 
02 X0000.0 X0000.1 02 X0003.0 X0003.1 
03 X0000.2 X0000.3 03 X0003.2 X0003.3 
04 X0000.4 X0000.5 04 X0003.4 X0003.5 
05 X0000.6 X0000.7 05 X0003.6 X0003.7 
06 X0001.0 X0001.1 06 X0008.0 X0008.1 
07 X0001.2 X0001.3 07 X0008.2 X0008.3 
08 X0001.4 X0001.5 08 X0008.4 X0008.5 
09 X0001.6 X0001.7 09 X0008.6 X0008.7 
10 X0002.0 X0002.1 10 X0009.0 X0009.1 
11 X0002.2 X0002.3 11 X0009.2 X0009.3 
12 X0002.4 X0002.5 12 X0009.4 X0009.5 
13 X0002.6 X0002.7 13 X0009.6 X0009.7 
14 = 14 全 = 
15 — 15 
16 Y0000.0 Y0000.1 16 Y0002.0 Y0002.1 
17 Y0000.2 Y0000.3 17 Y0002.2 Y0002.3 
18 Y0000.4 Y0000.5 18 Y0002.4 Y0002.5 
19 Y0000.6 Y0000.7 19 Y0002.6 Y0002.7 
20 Y0001.0 Y0001.1 20 Y0003.0 Y0003.1 
21 Y0001.2 Y0001.3 21 Y0003.2 Y0003.3 
22 Y0001.4 Y0001.5 22 Y0003.4 Y0003.5 
23 Y0001.6 Y0001.7 23 Y0003.6 Y0003.7 
24 DOCOM DOCOM 24 DOCOM DOCOM 
25 DOCOM DOCOM 25 D0COM D0COM 
CB104 CB105 
机 床 操 作 面 板 
0i 系统 控制 单 E 
I i 
J.E a 
CEET TOA S 
—— ooco | 
CR] J 
DI/DO -1 
CB104 
AT] 
DI/DO-2 
CB105 
LIR] 
DI/DO-3 
CB106 
L 
DI/DO-4 
CB107 

















KI 2-13 FANUC 0i -B PEZ 















































fn m) 








内 置 yO 卡 连 车 接 
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2.2.2 分 线 盘 式 IO 模块 
DRR VO 模块 如 图 2-14 所 示 ， 分 线 盘 式 IO 模块 规格 见 表 2-2。 


























ERIR HE: JH JJ i 28 











展 模块 3 
扩展 模块 2 
展 模块 1( 带 手 摇 脉 冲 发 生 器 ) 





























IO_LINK 用 电缆 
手 摇 脉 冲 发 生 器 用 电线 





















































图 2-14 DRAA IO 模块 
表 2-2 分 线 盘 式 I/O 模块 规格 



























































名 称 规 格 备 È 
基本 模块 A03B -0815 - C001 1⁄0 LINK 接口 DVDO 点 数 : 24/16 
扩展 模块 〈 带 手 轮 接口 ) A03B -0815 - C002 DIDO 点 数 : 24/16， 手 摇 脉 冲 发 生 器 x3 台 
扩展 模块 (无 手 轮 接 口 ) A03B -0815 - C003 DI/DO 点 数 : 24/16 
2A 输出 模块 A03B -0815 - C004 DO 点 数 : 16 (2A) 
模拟 输入 模块 A03B -0815 — C005 模拟 输入 ，4 通道 
熔断 器 〈 备 件 ) A03B -0815 - K002 1A 
模块 间 扁 平 电费 A03B -0815 - K100 电缆 长 20mm， 用 于 模块 间隔 32mm 的 场合 

















注 : 1 块 基本 模块 最 多 可 接 3 块 扩展 模 块 ， 最 大 输入 点 数 为 96 ， 最 大 输出 点 数 为 64。 





1. 信号 规范 


1) 直流 输入 信号 规格 〈 漏 型 输入 : 局 部 可 切换 成 源 型 ) 见 表 2-3。 


表 2-3 分 线 盘 式 LO 模块 输入 信号 规格 



































接点 容量 DC 30V, 16mA 以 上 
开路 时 接点 间 漏 电流 lmA 以 下 (电压 为 26.4V) 
闭路 时 接点 间 电 压 降 2V 以 下 (包括 电缆 的 电压 降 ) 
延迟 时 间 接收 器 的 延迟 时 间 为 2ms (最 大 ) ， 还 要 考虑 /O LINK 的 传送 时 间 (最 大 为 
2ms) 和 梯形 图 的 扫描 时 间 





2) 直流 输出 信号 规格 〈 源 型 输出 : DC 24V/0.2A) 见 表 2-4。 


.22 图 解 FANUC PMC 编程 与 应 用 





表 2-4 分 线 盘 式 LO 模块 输出 信号 规格 






































接 通 时 的 最 大 负载 电流 包括 瞬间 200mA 以 下 
接 通 时 的 饱和 电压 负载 电流 200mA 时 为 1V (最 大 ) 
耐 压 包括 瞬间 24(1 +20% ) V 以 下 
关闭 时 的 漏电 流 20pA 以 下 
REI 驱动 器 延迟 时 间 为 50us (最 大 )， 还 要 考虑 IO LINK 的 传送 时 间 (最 大 为 
2ms) 和 梯形 图 的 扫描 时 间 


CB150 插头 作为 分 线 盘 式 VO 模块 的 IO 插头 ， 其 型 号 为 HONDA MR - SOMA, 50MA 
表示 是 50 引 脚 的 搬 针 ，( MA 表示 针 ，FA 表示 孔 ) ， 搬 头 从 1 ~ 50 每 一 个 引 脚 代表 一 个 信号 
žm, I/O 地 址 是 FANUC 公司 定义 好 的 ， 请 参见 图 2- 15 CB150 插头 端子 表 。 

















































































































DOCOM 
02 Yn+1.0 
19 ov 
03 Yn+1.1 
20 ov 
04 Yn+1.2 
21 ov 
05 Yn+1.3 
22 ov 
06 Yn+1.4 
23 0V 
07 Yn+1.5 
24 DICOMO 
Xm+0.6 08 Yn+1.6 
25 Xm+1.0 
09 Ynil.7 
26 Xm+1.1 
Yn+0.0 10 Xm+2.0 
27 Xm+1.2 
11 Xm+2.1 
28 Xm+1.3 
Yn+0.2 12 Xm+2.2 
29 Xm+1.4 
45 Yn+0.3 13 Xm+2.3 
30 Xm+1.5 
46 Yn+0.4 14 Xm+2.4 
31 Xm+1.6 
47 Yn+0.5 15 Xm+2.5 
32 Xm+1.7 
48 Yn+0.6 16 Xm+2.6 
Yn+0.7 17 Xm+2.7 
18 +24V 











图 2-15 CB150 (HONDA MR -50MA) 插头 端子 表 
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使 用 扩展 模块 时 ， 地 址 分 配 见 表 2-5。 
表 2-5 扩展 模块 地 址 分 配 














模 B 输入 信号 输出 信号 

基本 模块 Xm+0~Xm+2 Yn+0~ Yn+l 
扩展 模块 1 Xm+3~Xm+5 Yn+2~ Yn+3 
扩展 模块 2 Xm+6~Xm+8 Yn+4~Yn+5 
扩展 模块 3 Xm+9~Xm +11 Yn+6~ Yn+7 











2. 输入 信号 的 连接 
图 2-16 中 CB150 (xx) 表示 端子 号 ， 插 号 中 的 数字 表示 端子 引 脚 号 ，Xm +1.n 表示 对 













































































































































































































































































































































































端子 号 
地 址 号 CB150(18) 
= ia +24V_ CB150(50) 
Xm+0.0 Ry CB150(42) ! l 
` +24V ov 
Xm+0.1 a CB150(43) +24V 稳 压 电 源 
Xm+0.2 CB150(44) 
Xm+0.3 T CB150(45) 
Xm+0.4 RV CB150(46) 
Xm+0.5 y CB150(47) 
Xm+0.6 a CB150(48) 
Xm+0.7 = CB150(49) 
DICOM0 CB150(24) 
一 CB150(19),(20),(21) 
(22),(23) 
Xm+1.0 RV CB150(25) 
Xm+1.1 RV CB150(26) 
Xm+1.2 Ry CB150(27) 
Xm+1.3 RV CB150(28) 
Xm+1.4 V CB150(29) 
Xm+1.5 T CB150(30) 
Xm+1.6 EV CB150(31) 
Xm+1.7 CB150(32) 
RV ~i 














K 2-16 DI 模块 连接 


.24. 图 解 FANUC PMC 编程 与 应 用 





应 的 内 部 输入 地 址 。 图 2-16 中 RV 表示 接收 器 (接收 转换 电路 ) ，CB150 插头 端子 19 引 脚 、 
20 引 脚 、21 引 脚 、22 引 脚 23 引 脚 接 0V 电压 ，18 引 脚 和 50 引 脚 接 + 24V 电压 。 

上 述 接线 图 是 漏 型 输入 。 通 过 切换 公用 端子 DICOM0, Xm +0 的 8 点 信号 可 用 作 源 型 输 
入 ， 此 时 把 公用 端子 DICOMO 接 +24V 电压 ， 开 关 接 0V 电压 。 从 安全 角度 考虑 ， 请 尽量 使 





用 漏 型 输入 。 


FANUC 接口 电路 图 示 方 法 源 于 JIS (日 本 工业 标准 )， 它 与 我 国 国标 和 德国 标准 略 有 不 
同 ， 特 别 是 Xm+1.n 和 G4.2、F7.2 等 内 部 地 址 的 表示 ， 是 FANUC 公司 定义 的 特有 地 址 。 
但 是 在 维修 工作 中 无 法 回避 接口 图 的 阅读 ， 所 以 应 了 解 和 熟悉 这 种 读 图 的 方法 。 


3. 信号 输出 电路 


图 2-17 中 CB150 (xx) 表示 端子 为 CB150， 括 号 中 的 数字 表示 端子 引 脚 号 ，Yn +1.n 









































































































































































































































































































































表示 对 应 的 内 部 输出 地 址 。 图 2-17 中 DV 表示 驱动 器 (整形 驱动 电路 ) ，CB150 插头 端子 19 
端子 号 
poc 
| CB15001203 

地 址 号 5 

s. +24V ov 

m +24V 稳 讨 电源 

4 
Yn+0.0 |= CB150G4) 

DV 
Yn+0.1 DV CB15065) 
Yn+0.2 5 CB150G6) 
Yn+03 ==" CB150(37) 
Yn+0.4 N CB150(38) 
Yt. DV CB15089) 
T = CB150(40) 
s uu =s CB150(41) 
Yn+1.0 DV CB150(02) 
ee V CB150(03) 
o = CB150(04) 
N == CB150(05) 
n = CB150(06) 
Yn+1.5 DV Pria 
Yn+1.6 DV CB150(08) 
S = CB150(09) 
工 CB150(19),20),@1) 











(22),(23) 


图 2-17 DO 模块 连接 
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引 脚 、20 引 脚 、21 引 脚 、22 引 脚 、23 引 脚 接 0V 电压 ，01 引 脚 和 33 引 脚 接 +24V 电压 。 
FANUC 公司 输出 模块 采用 晶体 管 、 光 耘 、 干 簧 继电器 
等 形式 的 电路 ， 具 体 情 况 请 核对 机 床 厂 具体 选用 哪 种 模块 。 


2.2.3 IO Unit -MODEL A 


对 于 使 用 IO 点 数 多 的 机 床 ， 如 复杂 的 加 工 中 心 ， 
需要 使 用 更 多 的 IO Unit (单元 ) FANUC LO Unit - kai 
MODEL A 如 图 2-18 所 示 。1O Unit 输入 和 输出 模块 规 图 2-18 FANUC 1/0 Unit - MODEL A 
格 见 表 2-6 和 表 2-7。 





表 2-6 LO Unit 输入 模块 规格 


































































































模块 名 输入 形式 额定 电压 /V 额定 电流 /mA | 极 性 | 响应 时 间 /ms| ”连接 LED 
AID32A1 非 隔离 型 DC 输 WA | 最 大 20 
— " s 连接 器 A | 无 
AID32B1 | 入 源 型 最 大 2 
AID16C 一 源 型 
端子 台 有 
AID16D 一 漏 型 
DC 24 7.5 最 大 20 
AID32E1 S 连接 器 A 
一 一 一 一 隔离 型 DC 输入 - 
AID32F2 漏 型 / 连接 器 B 
AID32F1 — 源 型 连接 器 A 
最 大 2 
AID32F2 一 连接 器 B 
: 最 大 35| 
AIA16G AC 输入 AC100~120 |10.5 (AC120V)| 一 l, 端子 台 有 
X: 最 大 45 























表 2-7 VO Unit 输出 模块 规格 




























































































模块 名 输出 形式 额定 电压 /V 额定 电流 /A 极 性 连接 LED 熔 丝 
A0D32A1 非 隔离 型 DC 输出 DC5~ 24 0.3 漏 型 连接 器 无 
AODO8C 局 型 pre 
— 2 N 端子 PT £ 
AOD08D 源 型 
yE. 有 
AOD16C 漏 型 
0.5 
AOD16D u 源 型 
—— 隔离 型 DC 输出 DC 12 ~ 24 
A0D32C1 I Ekik A 
一 一 一 一 一 漏 型 无 
AOD32C2 连接 器 B 
一 一 一 一 一 一 0.3 无 
AOD32D1 连接 器 A 
| 源 型 
AOD32D2 连接 器 B 
AOA05E 2 
— AC 100 ~ 240 
AOAO8E AC 输出 1 有 
AOA12F AC 100 ~ 120 0.5 
端子 台 有 
AORO8G 最 大 4 = 
AC 250 
继电器 输 ! 
AOR16G 继电器 输出 pc 30 I 无 
AOR16H2 最 大 DC 30 连接 器 B 无 


























.26 . 


图 解 FANUC PMC 编程 与 应 用 





2.2.4 机 床 操作 面板 接口 


FANUC 公司 标准 机 床 操作 面板 如 图 2-19 所 示 ， 操 作 面 板 连接 如 图 2-20 所 示 。 








CNC 


IO LINK (JDIA) 








图 2-19 FANUC 公司 标准 机 床 操作 面板 























机 床 操作 面板 














> 











+24V 


+24V 电源 se 《 


强 电 柜 一 
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下 一 个 IO Unit 














电源 
































Ck 











主 面板 B 

















JDIB 


JDIA 


CA64(IN) 


CA64(OUT) 


CA65 


CM68 


CM69 


CM65 


CM66 


CM67 














`] 






























































DI/DO 








子 面板 B1 


























KI 2-20 FANUC 公司 标准 机 床 操作 面板 连接 





各 主要 端子 信号 如 下 : 

CA64 六 蕊 扁 插头 (电源 ) 
3 一 2 ov 1 +24V 
6 = 5 0V 4 +24V 
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CA65 20 芯 插 头 〈 连 接 电 柜 ) 


CM67 10 WEMA (F/X, EFIR 
























































_ 3 刍 信 

A01 EON B01 EOFF 护 开关 、 急 停 ESP ) 

A01 EON B01 EOFF 
A02 COM1 B02 COM2 

A02 COM1 B02 COM2 
A03 * ESP B03 ESPCM1 

A03 Xm +1.4 B03 KEYCOM 
A04 TRI B04 TR2 A04 * ESP B04 ESPCM1 
A05 TR3 B05 TR4 A05 TRI B05 TRZ 
A06 TR5 B06 TR6 y 

CM65 (通用 DI) 

A07 TR7 B07 TR8 AOI = Boi = 
A08 — B08 A02 = B02 Xm +0.5 
Koa E E B A03 Xm +0. 1 B03 Xm +0.3 

A04 +24V B04 Xm +0. 4 
A10 — B10 — 

A05 Xm +0. 2 B05 Xm +0. 0 











CM68 (通用 DI/DO) 




















CM69 (通用 DI/DO) 

























































































A01 A01 +24V B01 Xm +2. 6 
A02 A02 Xm +2.7 B02 Xm +3. 0 
A03 A03 Xm +3. 1 B03 Xm +3.2 
A04 A04 Xm +3. 3 B04 Xm +3. 4 
A05 A05 Xm +3.5 B05 Xm +3. 6 
A06 TR3 B06 TR4 A06 Xm +3.7 B06 DICOM 
A07 TR5 B07 TR6 A07 TR7 B07 TR8 
A08 Yn +5.3 B08 Yn +5.7 A08 Yn +7.3 B08 Yn +7. 4 
A09 Yn +6.3 B09 Yn +6.7 A09 Yn +7.5 B09 Yn +7.6 
A10 DOCOM B10 oV A10 DOCOM B10 OV 
CM66 (通用 DI) 
A01 一 BO1 一 
A02 一 B02 Xm+1.3 
A03 Xm +0.7 B03 Xm+1.1 
A04 +24V B04 Xm+1.2 
A05 Xm+1.0 B05 Xm+0.6 
TA, CERK T re IO 引 脚 是 成 对 的 ， 每 对 中 只 有 一 个 可 以 使 用 ， 带 





标记 的 引 脚 作为 中 继 端 子 使 用 ， 同 名 的 引 脚 互相 直 连 。 
CM67 与 CA65 两 端子 实际 上 是 “ 子 面板 ”通过 “ 主 面板 ”连接 到 机 床上 面 的 “通道 ”。 
标准 机 床 操作 面板 “和 急 停 信号 ”连接 如 图 2-21 所 示 。 
DI (输入 信和 号) 连接 (Xm+0.0 ~ Xm +1.7) 请 参考 图 2-22。 





.28 . 图 解 FANUC PMC 编程 与 应 用 




















































































































































































































机 床 操作 面板 强 电 柜 
子 面板 B1 主 面 板 B 
急 停 按钮 (SB1) 
PCB 
CM67 CA65 
<0 *ESP *ESP 
< A04 A03 *ESP 
ESPCMI | Bo4 B03 ESPC +24V 
机 床 操作 面板 强 电 柜 
主 面板 B 
PCB 
动 合 按钮 CM67 CA65 
r 
一 一 EON | ol A01 EON 
„COMI | 02 A02 COM 
动 断 按钮 
本 时 EOFF | pol B01 EOFF 
COM? | Bo B02 
图 2-21 标准 机 床 操作 面板 “和 急 停 信号 ” 连 # 





DI (输入 信和 号) 连接 (Xm+2.0 ~ Xm +3.7) 请 参考 图 2-23。 


引 脚 说 明 : 














1) Xm+3.0 ~ Xm +3.7 有 一 条 公用 线 ， 可 选择 源 型 或 漏 型 。 如 果 DICOM [ CM69 
(B06) 引 脚 ] 连接 到 +24V 电压 ，DI 信号 为 负 逻 辑 。 但 在 这 种 连接 下 ， 如 果 DI 信和 号 接地 ， 
DI 信号 的 状态 就 与 DI 信号 “ON” 相 同 。 出 于 安全 考虑 ，DICOM 应 接 至 0V 

2) Xm +0.0~Xm+0.7、Xm+1.0~Xm+1.7 和 Xm+2.0 ~ Xm +2.7 的 公用 线 是 固定 
的 ， 因 此 如 果 这 些 地 址 下 的 DI 引 脚 没 被 使 用 ， 该 引 脚 状态 保持 为 0。 当 Xm +3.0 ~ Xm + 
3.7 有 一 个 可 选择 的 公用 线 时 ， 如 果 DICOM [ CM69 (B06) 引 脚 ] 接 至 0V 并 且 这 些 引 脚 没 
被 使 用 ， 引 脚 状态 即 为 0， 如果 DICOM 与 +24V 电压 相连 并 且 引 脚 没 被 使 用 ， 引 脚 状态 即 
为 1; WÈ DICOM 既 不 与 0V 电压 相连 也 不 与 +24V 电压 相连 ， 并 且 引 脚 没 被 使 用 ， 则 无 需 








考虑 该 引 脚 的 状态 。 


DO (输出 信号 ) 的 连接 请 参考 图 2-24。 























电压 。 
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CM68(A1),CM69(A1), 
地 址 号 | JA58(10)JA58(19) 
位 
子 面板 Bl 
CM65(A04 usss 
— 波段 开关 
Xm+0.0 SA1 
RV | CM65(B05) A (SA1) 
r 
Xm+0.1 CM65(A03) F 
B 
Xm+0.2 二 CM65(A05) 
Xm+0.3 CM65(B03 
RV ( ) E 
Xm+0.4 E CM65(B04) c 
RV 
CM65(B02 
Xm+0.5 RV | (B02) G 
CM66(A04 — 
一 DP MEJA 
Xm+0.6 CM66(B05) A (SA2) 
RV 
x = CM66(A03 F 
m+0.7 RV (A03) 
[一 
Xm+1.0 N CM66(A05) B 
Xm+1.1 CM66(B03) E 
2 C 
Xm+12 W | CM66(B04) 
Xm+1.3 RV | CM66(B02) G 
CM67(B03) 
Xm+1.4 RV CM67(A03) 存储 器 保护 开关 
Q k. 
(SA3) 
JA58(11) 
CM68(B01 
Xm+1.5 == | (B01) 
JA58(13) 
Xm+1.6 CM68(A02) 
—  JA58(15) 
Xm+1.7 CM68(B02) 
RV s 
r 














图 2-22 REUL HEET 




















板 “ 输 入 信号 ”的 连接 (Xm+0.0~ Xm +1.7) 





+24V 


。30 . 


图 解 FANUC PMC 编程 与 应 用 



























































































































































































































































































































































hk +24V 
位 
| JA58(17) 
Xm+2.0 CM68(A03) 
RV E 
JA58(8) 
CM68(B03) 
Xm+2.1 RV 
JA58(3) 
Rm2 RV CM68(A04) 
JA58(4) 
Am? RV CM68(B04) 
JA58(5) 
Xm+2.4 
RV CM68(A05) 
JA58(6) 
Xm RV CM68(B05) 
2 CM69(B01) 
Xm+2.7 N CM69(A02) 
CM69(B02 
Xm+3.0 RV ( ) 
Xm+3.1 RV CM69(A03) 
Xm+3.2 RV CM69(B03) 
Xm+3.3 W CM69(A04) 
Xm+3.4 RV CM69(B04) 
Xm+3.5 RV CM69(A05) 
Xm+3.6 men CM69(B05) 
Xm+3.7 CM69(A06) 
RV s 
DICOM CM69(B06) p 
图 2-23 标准 机 床 操作 面板 “输入 信号 ”的 连接 (Xm+2.0~ Xm +3.7) 
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端子 号 
DOCOM 
CM68(A10),CM69(A10) 
地 址 号 J 
位 
+24V OV 
+24V 电源 
— JA58(7) 
Yn+5.3 | 一 CM68(A08) 
DV 
Yn+5.7 
= V b CM68(B08) 
Yn+6.3 
DV $ CM68(A09) 
Yn+6.7 =— 
d pV $ CM68(B09) 
Yn+7.3 
= o CM69(A08) 
ny | CM69(B08) 
Dv Fo CM69(A09) 
Yn+7.6 
一 > [pv] J cM69(B09) 
CM68(B10),CM69(B10) 

































































图 2-24 标准 机 床 操作 面板 “输出 信号 ”的 连接 

主 面板 键盘 连接 如 下 : 
按键 /LED 位 置 7 6 5 4 3 2 1 0 
Xm +4/Yn +0 B4 B3 B2 B1 A4 A3 A2 Al 
Xm +5/Yn +1 D4 D3 D2 D1 C4 C3 C2 Cl 
Xm +6/Yn +2 A8 A7 A6 A5 E4 E3 E2 El 
Xm +7/Yn +3 C8 C7 C6 C5 B8 B7 B6 B5 
Xm +8/Yn +4 E8 E7 E6 E5 D8 D7 D6 D5 
Xm +9/Yn +5 = B11 B10 B9 一 All A10 A9 
Xm +10/Yn +6 E D11 D10 D9 — C11 C10 C9 
Xm +11/Yn +7 E = = = 一 E11 E10 E9 

标准 机 床 操 作 面 板 地 址 分 配 如 图 2-25 所 示 。 


































































































按键 /LED 位 置 
Q o ° ° š ° 
A | I | [ | 
g — 8 © — m 
B | | | 
— Ë AEE ° 
c Im 
SE 万 s) a 
5 | 
[°] ° ° Q © 
JEA 
wee L a a 4 5 





图 2-25 标准 机 床 操作 面板 地 址 分 配 
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2.3 PMC 地 址 分 配 


PMC 作为 CNC 与 机 床 (Machine Tool, MT) 之 间 的 信和 号 传递 通路 ， 既 要 与 CNC 进行 信 
号 交换 ， 又 要 与 机 床 外 围 开 关 进 行 信号 交换 ， 另 外 PMC 本 身 还 存在 内 部 中 间 继 电器 ( Inter- 
nal relay), TER (Counter) 、 保 持 继电器 (Keep relay) 、 数 据 表 (Data sheet) 、 时 间 变 量 ， 
它们 之 间 的 相互 关系 如 图 2-26 所 示 。 


高 速 处 理 信号 (不 经 过 PMC) *DECn , *ESP, SKIP, XAE, YAE, ZAE(M 系 ) 











*DECn , *ESP, SKIP, XAE, ZAE, +MITn(T 系 ) 









CB150(18) 
CB150(50) 
















CB150(10) 














CB150(11) 











CB150(12) 
CB150(13) 
CB150(14) 



































CB150(15) 








= 
mms 





CB150(16) 
CB150(17) 
~ 









































= 
国 加 
m= 
= 
na 
== 
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CB150(19),(20),(21) 
(22)23) 

















PMC 内 部 地 址 








































































































CNC 
R | 内 部 继电器 区 域 
T | 定时 器 区 域 —— 
MT (机 床 外 围 电路 ) 
C | 计数 器 区 域 
H VO 模块 
K | 保持 继电器 区 域 
操作 盘 用 VO 模块 
D | 数据 表 区 域 
T/O Unit 
A | 信息 请 求 区域 
PARRER PUREE AT 
图 2-26 PMC 地 址 分 配 
地 址 定义 如 下 : 





1) X; MT 输入 到 PMC 的 信号 ， 如 接近 开关 、 急 停 输 入 信号 等 。 

2) Y: PMC 输出 到 MT 的 信号 ， 如 电磁 阀 、 灯 等 执行 部 件 。 

3) F: CNC 输入 到 PMC 的 信号 ，FANUC 定义 的 内 部 地 址 ， 如 CNC 输入 到 PMC 的 代码 
指令 ， 如 M 代码 (地 址 F10 ~F13)、T 代码 (地 址 F26 ~ F29)、 系 统 准备 信号 MA (地 址 
Fl1.7) 、 伺 服 准备 信 号 SA (地 址 F0.6) 等 。 

4) G: PMC 输出 到 CNC 的 信号 ,该 信号 是 经 过 PMC 处 理 后 传送 到 CNC 的 信号， 
FANUC 定义 的 内 部 地 址 ， 如 自动 运转 起 动 信号 ST (G7.2)、 串 行 主轴 正 转 信号 SFRA 
(G70.5) 、 串 行 主 轴 反 转 信 号 SRVA (〈G70.4) 、 串 行 主 轴 停 止 信 号 * SSTP (G29. 6) 。 

注意 : 所 谓 的 输入 、 输 出 ,立场 一 定 是 站 在 PMC 上 看 ， 对 于 PMC 来 说 ， 从 MT 输入 
PMC 的 信号 是 X 地 址 ， 从 PMC 输出 到 机 床 的 信号 是 Y 地 址 ， 从 CNC 输入 到 PMC 的 信号 是 
F 地址 ， 从 PMC 输出 到 CNC 的 信号 是 G 地 址 。 
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内 部 地 址 : R (寄存 器 )、T GERTAE), C (计数 器 ) K (RIFA ir), D (数据 
R), A (报警 信息 ) 是 PMC 程序 使 用 的 内 部 地 址 。 
地 址 分 类 及 相关 说 明 见 表 2-8。 


表 2-8 PMC 地 址 分 类 



























































































































































地 址 种 类 地 址 号 内 X 备注 
X MT—PMC X0 ~ X127 来 自 1⁄0 的 输入 信号 
Y PMC— MT YO ~ Y127 对 IO 的 输出 信号 
cots 普通 输入 信号 或 对 第 1 系统 侧 的 输入 信号 
ú (PMC -SB5) 
CO Ea 普通 输入 信号 或 对 第 1 系统 侧 的 输入 信号 
G PMC— CNC D: (PMC - SB6) 
G1000 ~ G1255 对 第 2 系统 侧 的 输入 信号 (PMC -SB5) 
G1000 ~ G1511 对 第 2 系统 侧 的 输入 信和 号 (PMC - SB6 ) 
es 普通 输出 信号 或 来 自 第 1 系统 侧 的 输出 信号 非 保持 
(PMC -SB5) 型 存储 器 
Oa 普通 输出 信号 或 来 自 第 1 系统 侧 的 输出 信号 
F CNC—PMC (PMC - SB6) 
F1000 ~ F1255 来 自 第 2 系统 侧 的 输出 信号 (PMC - SB5) 
F1000 ~ F1511 来 自 第 2 系统 侧 的 输出 信号 (PMC - SB6) 
RO ~ R1499 PMC - SB5 
8 28 a a pela RO ~ R2999 PMC - SB6 
R | 或 作业 区 域 系统 保 
留 区 R9000 ~ R9117 PMC - SB5 
R9000 ~ R9199 PMC -SB6 
TO ~ T79 PMC - SB5 
T 定时 器 区 域 
TO ~ T299 PMC - SB6 
C0 ~ C79 PMC - SB5 
C 计数 器 区 域 
C0 ~ C199 PMC - SB6 
KO ~ K15 PMC - SB5 
保持 继电器 区 域 
KO ~ K15, K17 ~ K39 PMC -SB6 保持 型 
K16 ~ K39 PMC - SB5 存储 器 
系统 保留 区 域 
K16, K900 ~ K909 PMC -SB6 
DO ~ D2999 PMC - SB5 
D 数据 表 区 域 
DO ~ D7999 PMC -SB6 _ 
E 外 部 继电器 E0 ~ E7999 PMC - SB6 
A0 ~ A24 PMC - SB5 
A 言 息 请 求 区 域 
A0 ~ A124 PMC - SB6 
- 非 保持 
工 标号 指定 号 L1 ~ L9999 PMC - SB5/SB6 而 存储 器 
EON P1 ~ P512 PMC - SB5 
P 子 程序 号 
P1 ~ P2000 PMC - SB6 











注 : 表 中 PMC - SBx 为 PMC 版 本 号 ， 目 前 FANU 





C 0i - C 使 月 








H SB -7 版 PMC。 
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CNC 与 PMC 之 间 的 地 址 (G 地 址 、F 地 址 ) Æ FANUC 公司 已 经 定义 好 的 ， 机 床 制造 商 
在 使 用 时 只 能 根据 FANUC 公司 提供 的 地 址 表 “ 对 号 入座 ”， 所 以 对 于 这 些 信号 在 维修 MT 
过 程 中 ， 如 需 了 解 其 含义 和 使 用 方法 ， 查 看 FANUC 公司 所 给 标准 地 址 表 即 可 。 





FANUC i 系列 数控 系统 常用 地 址 见 表 2-9。 





表 2-9 FANUC i 系列 数控 系统 常用 地 址 表 












































































































































































































































ú 16/18/21/0i/PM 

言 号 ， 地 址 

M 

自动 循环 启动 : ST G7.2 
进 给 暂停 . * SP G8.5 
方式 选择 : MD1，MD2 ，MD4 G43.0.1.2 
进 给 轴 方 向 : 
+X, -X, +Y, -Y 
+Z，-Z，+4，-4 适 用 于 FANUC 0i 系统 G100. 0. 1.2.3 
+J1, +J2, +J3, +J4 
-J1, -J2, -J3, -J4 MF FANUC - 16i/18i/21i 系统 
手动 快速 进 给 : RT G19.7 
手 摇 进 给 轴 选 择 快 速 倍率 : HX/ROV1, HY/ROV2, HZ/DRN, H4 本 
适用 于 FANUC 0i 系统 JS1A ~ JS1D 适用 于 FANUC 16i/18i/21i 系统 
手 播 进 给 轴 选 择 / 空 运行 : HZ/DRN 适用 于 FANUC 0i 系统 ea 
DRN 适用 于 FANUC 16i/18i/21i 系统 i 
手 摇 进 给 / 增 量 进 给 倍率 : MP1，MP2 G19.4.5 
单程 序 段 运行 : SBK G46. 1 
程序 段 选 跳 , BDT G44.0; G45 
零点 返回 : ZRN G43.7 
回 零点 减速 * DECX，* DECY，* DECZ，* DEC4 X9.0. 1.2.3 
机 床 锁 住 : MLK G44.1 
急 停 : * ESP G8.4 
进 给 暂停 中 : SPL F0.4 
自动 循环 启动 灯 : STL F0.5 
回 零 点 结束 : 
ZPX，ZPY，ZPZ，ZP4 适用 于 FANUC 0i 系统 F94. 0.1.2.3 
ZP1, ZP2, ZP3, ZP4 适用 于 FANUC 16i/18i/21i 系统 
进 给 倍率 : 
*OV1，x*OV2，x*OV4，x*O0OV8 适用 于 FANUC 0i 系统 G12 
* FVO ~ * FV7 适用 于 FANUC 16i/18i/21i 系统 
手动 进 给 倍率 ; * JV0 ~ *JV15 适用 于 FANUC 16i/18i/21i 系统 F79, F80 
进 给 锁 住 : *IT G8.0 
进 给 轴 分 别 锁 住 : 
#JTX，*IJITY，*ITIZ，*IT4 适用 于 FANUC 0i 系统 G130. 0. 1.2.3 











* ITI ~ * IT4 适用 于 FANUC 16i/18i/21i 系统 
















































































































































































第 2 章 FANUC 接口 电路 PMC . 35. 
( 续 ) 
16/18/21/0i/PM 
信号 : 地 址 
T M 
各 轴 各 方向 锁 住 ， +MITI ~ +MIT4; ( -MIT4) ~ ( -MITI) X1004. 2 ~ X1004. 5 s so s 
G134.0.1.2.3 
启动 锁 住 : STLK G7.1 
辅助 功能 锁 住 : AFL G5.6 
M 功能 代码 : M00 ~ M31 F10 ~ F13 
M00, M01, M02, M30 代码 F9. 4.5.6.7 
M 功能 (ë M 代码 ) : MF F7.0 
进 给 分 配 结束 : DEN Fl1.3 
S 功能 代码 :S00 ~ S31 F22 ~ F25 
S 功能 〈 读 S 代码 ) : SF F7.2 
T 功 能 代码 : T00 ~ T31 F26 ~ F29 
T 功 能 (TÈM 代码 ) TF F7.3 
辅助 功能 结束 信号 : MFIN G5.0 
刀具 功能 结束 信号 : TFIN G5.3 
结束 : FIN G4.3 
倍率 无 效 : OVC G6.4 
外 部 复位 : ERS G8.7 
复位 : RST Fl1.1 
NC 准备 好 : MA F1.7 
伺服 准备 好 : SA F0.6 
自动 (存储器) 方式 运行 : OP F0.7 
程序 保护 : KEY F46. 3.4.5.6 
工件 号 检索 : PN1, PN2, PN4, PN8, PN16 G9.4 
外 部 动作 指令 : EF F8.0 
进 给 轴 硬 超 程 ; 
* +LX, * +LY, * +LZ, * +I4 I 
Ri ms G116.0. 1.2.3 
伺服 断 开 : SVFX, SVFY, SVFZ, SVF4 G126. 0. 1.2.3 
位 置 跟踪 : * FLWU G7.5 
位 置 误差 检测 : SMZ G53. 6 一 
手动 绝对 值 : * ABSM G6.2 
镜像 : MIRX, MIRY, MIR4 G106.0.1.2.3 
螺纹 倒 角 : CDZ G53.7 一 
系统 报警 : AL F1.0 
电池 报警 : BAL F1.2 
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( 续 ) 
16/18/21/0i/PM 
信和 号: 地 址 
T M 
DNC 加 工 : DNCI G43.5 
DEFE: SKIP X4.7 
主轴 转速 到 达 : SAR G29.4 
主轴 停止 转动 : * SSTP G29.6 
主轴 定向 : SOR G29.5 
主轴 转速 倍率 : SOV0 ~ SOV7 G30 
主轴 换 挡 : GR1, GR2 (T), GR10, GR20, GR30 (M) G28. 1.2 F34.0.1.2 
串 行 主 轴 正 转 : SFRA G70.5 
串 行 主轴 反 转 : SRVA G70.4 
S12 位 代码 输出 : R010 ~ R120 F36; F37 
S12 位 代码 输入 : ROL ~ R12I G32; G33 
SSIN G33.6 
SGN G33.5 
HURK: MRDY G70.7 
主轴 急 停 ，* ESPA G71.1 
定向 指令 : ORCMA G70.6 
定向 完成 : ORARA F45.7 
注 ; 表 中 G_ .或 耻 _._ ， 小 数 点 前 表示 NC - PMC 的 地 址 字 节 数 ， 也 即行 ， 小 数 点 后 面 表示 字 的 位 数 。 如 G70. 5 表 
示 FANUC 串 行 主轴 正 转 信 号 (PMC 发 到 CNC 的 信号 ) 在 G70 的 第 5 位 。 
#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0 
G70 ORCMA | SFRA SRVA 

T Tf T 

主轴 主轴 主轴 

定向 IE# 反 转 

指令 H 指令 


对 于 PMC 与 MT 间 的 信号 (X. Y 地 址 信号 ) ， 除 个 别 信号 被 FANUC 公司 定义 外 ， 绝 大 
多 数 地 址 可 以 由 机 床 制造 商 自 行 定 义 。 所 以 对 于 X、Y 地 址 的 含义 ， 必 须 参 见 机 床 制 造 商 提 
供 的 技术 资料 。 

此 外 下 列 信号 作为 高 速 信 号 由 CNC 直接 读 取 ， 不 经 过 PMC 进行 处 理 。 
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#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0 
X0004 SKIP ESKIP | | ZAE | YAE XAE 
T T f f 
跳 过 PMC 轴 FANUC 公司 刀具 测量 信号 
fm Bot 
#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0 
X0008 *ESP | | | 













































































紧急 停止 〈 非 信号 ) 
#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0 
X0009 *DEC4™ | *DECZ *DECY *DECX 
回 参 考点 减速 信号 


带 * 的 信号 是 负 逻 辑 信 号 。 例 如 ， 急 停 信 号 (* ESP) 通常 为 1， 处 于 急 停 状态 时 
* ESP 为 0。 
从 PMC 送 到 MT 的 信号 地 址 用 站 表示， 这些 信和 号 的 地 址 可 由 PMC 编程 人 员 任 意 指定 。 


2.4 PMC 周期 


FANUC PMC 分 为 高 速 扫描 区 (LEVEL1， 即 第 1 级 ) 和 通常 顺序 扫描 区 (LEVEL2， 即 
第 2 级 ) ， 并 用 功能 指令 ENDI 和 END2 分 别 结束 两 个 区 域 的 程序 ， 某 些 版 本 的 PMC 使 用 了 
END3 处 理 中 断 级 别 更 低 (LEVEL3 ， 即 第 3 级 ) 的 程序 。 

它 的 分 级 原则 是 ， 将 一 些 与 安全 相关 的 信号 放 入 高 速 扫描 区 域 ， 如 急 停 处 理 、 轴 互 锁 
等 ， 将 其 他 逻辑 程序 放 在 通用 顺序 扫描 区 。 如 果 版 本 功能 具有 END3 ， 则 将 PMC 报警 显示 放 
到 第 3 级 中 。 

PMC 扫描 周期 如 图 2-27 所 示 。 

第 1 级 部 分 : 每 8ms (PMC 的 最 短 执行 时 间 ) 执行 一 次 扫描 ，PMC -SB7 基本 指令 执行 
时 间 为 0.033hs/ 步 。 

第 2 级 部 分 : 第 1 级 结束 (PEH ENDI) 后 继续 执行 。 

但 是 ， 通 常 第 2 级 的 步 数 较 多 ， 在 第 1 个 8ms 中 不 能 全 部 处 理 完 。 所 以 在 每 个 8ms 中 
顺序 执行 第 2 级 的 一 部 分 ， 直 至 执行 到 第 2 级 的 结束 ( 读 取 END2) 。 在 其 后 的 8ms 时 间 中 
再 次 从 第 2 级 的 开头 重复 执行 。 
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LA 
接 自 CNC s M | Q E? 
i (高 速 顺序 处 理 部 分 ) 
“€ g SUB1 VO 
ENDI | > 
=s 
(J 
| | J 
V "E 
第 2 级 
一 | 同步 输入 I 第 29 
信号 三 一 | (通常 顺序 处 理 部 分 ) 
C | 缓冲 器 V 
@-2 
VO-n 
~ SUB2 
END2 
MI 二 一 | 
8ms 
周期 时 间 
第 1 级 © © © O 
第 2 级 @-1 @-2 ©@O-n @-1 
|! 1 l 1 
ENDI ENDI ENDI END2 ENDI 


扫描 时 间 = 8msxn 次 





图 2-27 PMC 扫描 周期 





第 3 音 FANUC PMC 及 功能 指令 介绍 


FANUC PMC 的 特点 主要 包括 : 

1) 基于 专用 PMC 处 理 芯片 的 高 性 能 内 装 式 PMC; 
2) CNC 与 PMC 之 间 的 高 速 窗口 ; 

3) FANUC 1O LINK 高 速 传送 接口 数据 ; 

4) 丰富 的 PMC 诊断 功能 ; 

5) 以 太 网 环境 下 的 程序 开发 环境 ; 

6) 提供 灵活 的 用 户 编 程 环境 。 





3.1 规格 


3.1.1 FANUC PMC 版 本 及 使 用 系统 


H F FANUC 数控 系统 采用 内 装 式 PMC， 所 以 FANUC PMC 的 型 号 与 FANUC 数控 系统 的 
型 号 一 一 对 应 。FANUC PMC 的 型 号 与 FANUC 数控 系统 型 号 的 对 应 关系 见 表 3-1。 
表 3-1 FANUC PMC 的 型 号 与 FANUC 数控 系统 的 型 号 对 照 表 















































产品 名 称 简称 适用 的 PMC 

FANUC Power Mate — MODEL D 
FANUC PMC - MODEL PAI PMC -PAI 

FANUC Series 21 - MODEL A 

FANUC Power Mate - MODEL D/F/H 
FANUC PMC - MODEL PA3 PMC - PA3 

FANUC Series 21 - MODEL A 

FANUC Series 18 - MODEL A/B 

FANUC Series 20 
FANUC PMC - MODEL SA1 PMC - SA1 

FANUC Series 21 — MODEL B 
(旧名 称 : FANUC PMC - MODEL RA1) (PMC - RA1) ee 

梯形 图 控制 功能 

FANUC Series 21i - MODEL A 
FANUC PMC - MODEL SA2 PMC - SA2 

FANUC Series 18 ~ MODEL A 
(旧名 称 : FANUC PMC - MODEL RA2) (PMC - RA2) 

FANUC Series 18 - MODEL A 
FANUC PMC - MODEL SA3 PMC -SA3 

FANUC Series 20 
(旧名 称 : FANUC PMC - MODEL RA3) (PMC - RA3) 

FANUC Series 21 — MODEL B 
FANUC PMC - MODEL SA5 PMC - SA5 

FANUC Series 21i - MODEL A 
(旧名 称 : FANUC PMC - MODEL RA5) (PMC - RAS) 
FANUC PMC - MODEL SB PMC -SB 

FANUC Series 16 - MODEL A 
(旧名 称 : FANUC PMC - MODEL RB) (PMC - RB) 














































































































. 40 . 图 解 FANUC PMC 编程 与 应 用 
( 续 ) 
产品 名 称 简 称 适用 的 PMC 

FANUC PMC - MODEL SB2 PMC - SB2 

FANUC Series 16 - MODEL A 
(旧名 称 : FANUC PMC - MODEL RB2) (PMC - RB2) 
FANUC PMC - MODEL SB3 PMC - SB3 FANUC Series 16 - MODEL A/B 
(旧名 称 : FANUC PMC - MODEL RB3) (PMC - RB3) FANUC Series 18 - MODEL B 
FANUC PMC - MODEL SB4 PMC - SB4 FANUC Series 16 - MODEL B 
(旧名 称 : FANUC PMC - MODEL RB4) (PMC - RB4) FANUC Series 18 - MODEL B 
FANUC PMC - MODEL SB5 PMC - SB5 FANUC Series 16 - MODEL C 
(旧名 称 : FANUC PMC - MODEL RB5) (PMC - RB5) FANUC Series 18 - MODEL C 

FANUC Series 16i - MODEL A 
FANUC PMC - MODEL SB6 PMC - SB6 

FANUC Series 18i - MODEL A 
(旧名 称 : FANUC PMC - MODEL RB6) (PMC - RB6) 

FANUC Power Mate i - MODEL D/H 
FANUC PMC - MODEL SC PMC - SC 

FANUC Series 16 - MODEL A 
(旧名 称 : FANUC PMC - MODEL RC) (PMC - RC) 
FANUC PMC - MODEL SC3 PMC - SC3 FANUC Series 16 - MODEL A/B/C 
(旧名 称 : FANUC PMC - MODEL RC3) (PMC - RC3) FANUC Series 18 - MODEL B/C 
FANUC PMC - MODEL SC4 PMC - SC4 FANUC Series 16 - MODEL B/C 
(旧名 称 : FANUC PMC - MODEL RC4) (PMC - RC4) FANUC Series 18 - MODEL B/C 
FANUC PMC - MODEL NB PMC -NB FANUC Series 15 - MODEL B 

FANUC Series 16 - MODEL A/B 
FANUC PMC - MODEL NB2 PMC - NB2 

FANUC Series 18 - MODEL B 
FANUC PMC - MODEL NB6 PMC - NB6 FANUC Series 15i - MODEL A 


























FANUC 数控 系统 附带 有 数 本 PMC 编程 手册 ， 以 讲解 梯形 图 程序 编程 方法 和 PMC 运行 
原理 。FANUC 数控 系统 PMC 手册 的 外 观 如 图 3-1 所 示 。 
FANUC PMC 在 亚洲 普遍 使 用 梯形 图 编程 方式 ， 而 在 欧美 地 区 则 习惯 使 用 C 语言 编程 ， 
不 同 版 本 的 FANUC PMC 的 型 号 及 相应 的 功能 见 表 3-2。FAPT LADDER 是 用 于 编制 FANUC 


PMC 程序 的 软件 。FAPT LADDER III 是 Windows 操作 环境 下 运行 的 PMC 编程 软件 。 


3.1.2 扫描 周期 








LADDER 程序 分 级 控制 ， 第 1 级 为 高 速 扫 描 ，8ms 一 个 周期 。 


第 二 周期 扫描 周期 时 间 为 Snms, n 为 第 2 级 程序 的 分 害 


成 n 段 分 步 扫描 块 。 


梯形 图 程序 结构 如 图 3-2 所 示 。 
SAI ~SA3，SB ~ SB7 第 1，2 级 每 分 割 数 扫描 时 间 1.25ms， 其 余 时 间 用 于 NC (数控 插 
补 等 ) 处理。n 个 周期 后 ， 执 行 到 分 步 扫描 块 n 又 从 分 步 扫描 块 1 开始 。 











上 | 数 ， 第 2 级 程序 生成 时 自动 分 


gz 


FT 

















































































































x 表示 不 可 选项 
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选 自 FANUC PMC-MODEL 
PA1/PA3/SA1/SA2/SA3/SA5/ 
SB1/SB2/SB3/SB4/SB5/SB6 
/SC1/SC3/SC4/NB1/NB2/NB6 
梯形 图 语言 百 言 编 程 手册 
版 本 号 为 B-61863E/13 
中 文 说 明 书 : MODEL PA1/SA1/SA3 ”中 文 说 明 书 : MODEL SA1/SB7 梯 形 图 语言 编程 补充 说 明 
梯形 图 语言 编程 说 明 书 北京 -FANUC 公 司 2003 
北京 -FANUC 公 司 2001 版 本 号 为 B-61863C-2/01 
版 本 号 为 B-61863-C 
图 3-1 FANUC 数控 系统 PMC 手册 外 观 
表 3-2 FANUC PMC 的 型 号 及 相应 功能 对 照 表 
PMC 机 型 SA1 SA5 SB5 SB6 SB7 
FS16i/FS18i - B — — — — O 
使 FS2li- B O = = = O 
A FS16i/FS18i -B - A — — O ° 一 
A FS21i -A O O O 
统 装 料 器 控制 板 O 7 本 Z = 
Power Mate i ~ D/H — — O O — 
基本 命令 处 理 时 间 /( ps/ 步 ) 5 0. 085 0. 033 
1 梯形 网 语言 O O O O O 
i 步 序 一 一 一 ° * 
A 
C 语言 一 六 六 六 * 
纺 编辑 功能 把 编辑 卡 装 入 CNC 内 置 
FAPT LADDER Il O O O O x 
能 FAPT LADDER - 亚 O O O O O 


注 : O 表 示 基 本 功能 项 , 一 表示 不 具备 此 功能 ， 交 表示 可 选项 ， 示 不 可 选项 。 
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顺序 程序 
第 1 级 顺序 程序 部 分 | | sugi — | 第 | 级 顺序 程序 结束 标志 
分 步 扫描 块 1 
分 步 扫描 块 2 
第 2 级 顺序 程序 部 分 yy 
网 J 
— — 
SUB2 分 步 扫 描 块 n 
第 3 级 顺序 程序 部 分 [C sugas TON 第 2 级 顺序 程序 结束 标志 
RAR 备 3 级 扫描 的 PMC 程 序 ， 
方 可 提供 3 级 扫描 功能 

















图 3-2 梯形 图 程序 结构 











PMC 程序 的 执行 过 程 如 图 3-3 所 示 。 








分 步 扫 
描 块 1 








KI 3-3 PMC 程序 的 执行 过 程 


第 1 级 与 第 2 级 扫描 差异 如 下 : 即使 是 同一 个 输入 信号 ， 在 第 1 级 和 第 2 级 程序 中 ， 其 
状态 也 有 可 能 不 同 。 这 是 因为 在 第 1 级 程序 中 使 用 输入 信号 存储 器 ， 在 第 2 级 程序 中 使 用 同 
步 输入 信号 存储 器 ， 因 此 第 2 级 程序 中 的 输入 信号 要 比 第 1 级 中 的 输入 信号 滞后 ， 在 最 坏 的 
情况 下 ， 可 滞后 一 个 第 2 级 程序 的 执行 周期 。 

如 图 3-4 所 示 为 一 个 梯形 图 程序 ， 当 A. M 信号 导 通 ， 即 A. M 为 ON ( 短 脉冲 信号 ); 同 
时 B 未 导 通 ， 即 B 为 OFF; C 信号 导 通 ， 即 C 为 ON。 当 第 1 级 程序 执行 完成 后 ， 如 图 3-4 
所 示 ， 图 3-4a 与 图 3-4b 的 运行 结果 有 很 大 区 别 。 

(1) 图 3-4a 所 示 梯 形 图 程序 Wl =1 时 ，W2 有 可 能 并 不 为 1， 因 为 第 2 级 程序 中 的 输 
入 信和 号 状态 要 比 第 1 级 的 输入 信号 状态 灌 后 

(2) 图 3-4b 所 示 梯 形 图 程序 Wl1 =1 时 ,一 定 有 信号 W2 =1。 
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A.M B A.M B ÉN 
| wi wi 
Ime o) ime (w) 
第 1 级 
ENDI ENDI 
A.M C WI C 
sm | || (e) f E Gn) 
a) b) 


图 3-4 梯形 图 示例 


第 1 级 放置 一 些 与 安全 相关 的 程序 ， 如 急 停 、 超 程 、 轴 互 锁 、 参 考点 、 跳 过 等 信号 处 
理 。 第 2 级 作为 主要 模块 ， 放 置 体现 机 床 控制 逻辑 的 PMC 程序 。 第 3 级 用 于 放置 报警 显示 、 
指示 灯 等 处 理 。PMC -RC 可 以 处 理 第 3 级 。 


3.1.3 程序 结构 


FAPT FLADDAR - 亚 人 允许 结 构 化 编程 ， 结 构 化 编程 优点 主要 体现 如 下 : 

1) 程序 易于 理解 ， 便 于 编辑 ; 

2) 更 加 方便 地 检查 程序 错误 。 

结构 化 编程 的 3 种 格式 包括 : 

1) 子 程序 : 每 个 子 程序 完成 一 项 PMC 控制 任务 。 

在 机 床 的 控制 过 程 中 ，PMC 必须 根据 用 户 输入 的 信号 (操作 者 按 下 机 床 操作 面板 上 的 
状态 选择 按键 或 旋钮 )， 控 制 系统 进入 不 同 的 工作 状态 (常见 工作 状态 包括 : MEM, BAZ 
运行 存储 器 中 的 加 工程 序 ，EDIT， 即 新 建 / 编 辑 加 工程 序 ，MDI， 即 手动 数据 输入 ; REF, 
即 手动 返回 参考 点 ; JOG ， 即 手动 连续 进 给 ; HND， 即 手 轮 控 制 机 床 进 给 )。 如 图 3-5 所 示 
子 程序 即 为 数控 系统 工作 状态 控制 PMC 程序 。 

具有 子 程序 的 PMC 程序 结构 如 图 3-6、 图 3-7 所 示 。 

2) RE: 通过 子 程序 的 组 合 组 织 结构 化 程序 ， 如 图 3-8 所 示 。 

3) 条 件 分 支 : 主 程序 循环 执行 并 检测 条 件 是 否 满 足 ， 如 图 3-9 所 示 。 
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B0001 
OPERATION-MODE 











X0010.1 X0010.2 X0010.3 X0012.4 X0012.5 X0012. 6 R0000. 0 
A ] 


J4 J4 + H Cy AUTO MODE 


l 
EDIT.M MDI.M DNC. M HOME .对 JOG. M HAND. M AUTOM 





x00100. 0 x0010.2 x0010.3 X0012. 4 X0012.5 X0012.6 R0000. 1 


H J4 i J4 O EDIT MODE 


AUTO. M MDI. M DNC. M HOME .对 HAND. M EDITM 








x0010.0 x0010.1 x0010.3 X0012. 4 X0012. 5 X0012.6 RDDD0.2 


i At- ++ (O — MDI MopE 


AUTO.M EDIT.M DNC.M HAND. M MDIM 











图 3-5 子 程 序 示例 
注 : 此 处 任务 A 实际 上 代表 调用 指令 ， 任 务 B 代表 调用 的 内 容 。 













J Di 培训 \FPIIC 计 座 YLI-MILL.LaD 
O Title 
DD Syster parameter 
I Synbol connent 
— 1⁄0 Wodule 
I Message 
= 0 Ladder 
[LJ LEVEL1 
Li LEYELZ 
-| J) Sub-program 
IL] P0001 
[EJ P0002 
[L] P0003 
[L] P0004 
[E] P0005 
[L] POODE 
O Duplicate Coil 
CJ Collective Display 
— User Folder 











3-6 FAPT FLADDAR - 焉 程序 列表 中 具有 子 程序 的 PMC 程序 结构 
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图 3-7 带子 程 





主 程序 子 程序 


图 3-8 RAREST AET 
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序 的 梯形 图 程序 结构 
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图 3-9 具有 条 从 





F 分 支 结构 的 程序 结构 
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3.1.4 程序 编制 开发 流程 ( 见 图 3-10) 
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编程 方式 





























PC FAPT LADDER 软件 编程 


离线 编辑 修改 


修改 程序 


将 PMC 程 序 送 入 RAM 中 


CNC 本 机 编程 
























































器 调试 程序 








=Æ 
而 
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图 3-10” PMC 程序 开发 流程 
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fE RAM 方式 下 
运行 PMC 程序 并 调试 





本 机 MDI 键盘 
修改 梯形 图 





试 运行 PMC 程序 








将 最 终 程序 写 入 : 
(D CNC FROM H 
®© 离线 PC 中 








打印 梯形 医 
文本 文件 























核对 强 电 图 
地 址 表 及 连 线 





图 3-10 PMC 程序 开发 流程 ( 续 ) 
如 果 要 编制 PMC 程序 ， 必 须 首先 确定 被 控制 信号 以 及 PMC 表示 这 些 信号 的 地 址 。 
FANUC PMC 对 各 类 信号 对 应 的 地 址 的 命名 有 严格 的 规定 。 
如 图 3-11 所 示 ， 地 址 的 格式 用 地 址 号 和 位 xio 4 

















号 表示 。 地 址 号 的 开头 必须 指定 一 个 字母 表示 信 — I O~) 
号 的 类 型 ， 字 母 与 信号 类 型 的 对 应 关系 见 表 3-3 , 一 地 址 号 (字母 后 4 位 数 以 内 ) 





在 功能 指令 中 指定 的 字 节 单位 的 地 址 位 号 可 以 省 


略 图 3-11 FANUC PMC 信和 号 地 址 形式 
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表 3-3 FANUC PMC 信号 地 址 表 
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8 
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AIRIDHE] <| 








机 床 向 PMC 输入 信号 (MT—>PMC) 
PMC 向 机 床 输出 信号 (PMC—MT) 
NC 向 PMC 输入 信号 ( NC—PMC) 
PMC 向 NC 输出 信号 (PMC—NC) 
内 部 继电器 

报警 显示 请 求 信和 号 


呆 持 继电器 


















































1. 内 部 继电器 R 

在 梯形 图 中 ， 经常 需要 中 间 继 电器 进行 辅助 运算 。RO0 ~ R999 作为 通用 中 间 继 电器 使 
用 ，R9000 后 的 地 址 作为 PMC 系统 程序 保留 区 域 ， 这 些 继电器 信号 的 地 址 不 能 用 作 梯 形 图 
中 的 输出 信号 (线圈 )。 

R9000 作为 二 进 制 加 法 运算 (ADDB) 、 二 进 制 减法 运算 (SUBB) 、 二 进 制 乘法 运算 
(MULB) 、 二 进 制 除法 运算 (DIVB) 和 二 进 制 数 值 大 小 判别 (COMPB ) 功能 指令 的 运算 结 
果 输 出 用 寄存 器 ，R9000 各 位 的 含义 如 下 : 








#1 #6 #5 机 | 要 | 要 # #0 
Kooi 功能 指令 运算 功能 指令 运算 | 功能 指令 运算 
结果 溢出 结果 为 负 值 结果 为 0 











R9091 是 系统 定时 古 ， 其 各 位 的 含义 如 下 . 











#1 #6 #5 机 | 要 | 82 #1 #0 
1s 的 周期 信号 ， 每 200ms 的 周期 信号 ， 
R9091 个 周期 中 504ms 为 1，| 每 个 周期 中 104ms 为 常 为 1 常 为 0 
496ms 为 0 1，96ms 为 0 





2. 报警 显示 请 求 信 号 A 





机 床 制 造 商 把 机 床 所 能 预见 的 不 同 异 常情 况 汇 总 后 ， 自 己 编写 错误 代码 和 报警 信息 。 
PMC 通过 从 机 床 侧 各 检测 装置 反馈 回来 的 信号 和 系统 部 分 的 状态 信号 ， 对 机 床 所 处 的 状态 
根据 PMC 程序 的 逻辑 进行 自 诊 断 ， 若 系统 发 现 机 床 状 态 与 正常 的 状态 有 异 ， 即 将 机 床 当 时 
的 情况 判定 为 异常 ， 并 将 对 应 于 该 种 异常 的 A 地 址 信号 置 为 1。 

当 某 个 A 地 址 信号 为 1 后 ， 报 警 显示 屏 便 会 出 现 相 关 的 信息 ， 帮 助 查找 和 排除 故障 。 
这 类 报警 信息 是 由 机 床 制 造 商 在 编辑 PMC 程序 时 编写 的 。 

3. 保持 继电器 灭 〈 断 电 / 上 电 后 保持 原状 态 ) 

K 为 保持 型 继电器 地 址 的 首 字 符 。 保 持 型 继电器 的 特点 是 ， 线 圈 的 状态 完全 取决 于 对 
PMC 参数 [KEEPRL] 的 设置 ,保持 继电器 线圈 是 否 带 电 不 受 梯形 图 逻辑 控制 。 在 梯形 图 中 
可 以 使 用 地址 触 点 形式 的 信和 号， 但 梯形 图 程序 中 不 会 出 现 地 址 输出 信号 (线圈 )。 

此 外 ， 由 图 3-10 PMC 程序 开发 流程 图 可 见 ，FANUC 数控 系统 支持 在 CNC 本 机 上 编制 
PMC 程序 ， 同 时 用 户 还 可 以 通过 PMC 编程 软件 FAPT LADDER - 亚 在 计算 机 上 编制 PMC 程 
序 ， 然 后 通过 以 太 网 、FLASH F. 、 串 行 通信 将 PMC 程序 传输 至 CNC 并 运行 PMC 程序 。 
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3.1.5 特殊 地 址 处 理 


1. 机 床 至 PMC 
机 床 侧 的 开关 量 信号 通过 LO 单元 接口 输入 至 PMC 中 ， 除 极 少数 信号 外 ， 绝 大 多 数 信 
号 的 含义 及 所 占用 PMC 的 地 址 均 可 由 PMC 程序 设计 者 自行 定义 。 表 3-4 给 出 的 信号 是 由 
CNC 直接 读 取 的 ， 所 以 不 需要 PMC 进行 处 理 。 另 外 ， 根 据 地 址 的 分 配 决 定 连接 线 的 端子 号 。 
表 3-4 ”需要 特殊 处 理 的 机 床 侧 输入 信和 号 
















































































地 址 #7 #6 #5 #4 #3 #2 #l #0 
M e a 
SKIP ESKIP ZAE YAE XAE 
跳 转 信号 | PMC 跳 转 测量 位 置 到 达 信 号 
* ESP 
X0008 
紧急 停止 
* DEC8 * DEC7 * DEC6 * DEC5 * DEC4 * DEC3 * DEC2 * DECI 
X0009 
可 参考 点 减速 信号 
注 : [ | 为 车 床 系统 地 址 ， 为 铣床 系统 地 址 ， 为 铣床 /车 床 系统 共用 地 址 。 
2. PMC 至 机 床 


PMC 控制 机 床 的 信号 通过 PMC 的 开关 量 输出 接口 送 到 机 床 侧 ， 所 有 开关 量 输出 信号 的 
含义 及 所 占用 PMC 的 地 址 均 可 由 PMC 程序 设计 者 自行 定义 。 如 向 X 轴 正 向 运动 指示 灯 用 
Y2.0 定义 ， 同 样 可 在 PMC STATUS 状态 下 ， 通 过 观察 Y0002 的 第 0 位 “0” 或 “1” 来 获知 
该 输出 信号 是 否 有 效 。 

3. CNC 至 PMC 

CNC 送 至 PMC 的 信号 可 由 CNC 直接 送 入 PMC 的 寄存 器 中 ， 所 有 CNC 送 至 PMC 的 信号 
的 含义 和 地 址 人 均 由 CNC 厂家 确定 ，PMC 编程 者 只 可 使 用 ， 不 
可 改变 或 增删 。 如 辅助 功能 M、S、T 指 令 ， 通 过 CNC 译 码 后 直接 送 入 PMC 相应 的 寄存 器 
中 。SB -7 版 本 系统 刀具 指令 选 通信 和 号 为 P. 3, MJ CNC 译 码 了 指令 后 ，CNC 向 PMC 发 出 
F7.3 =1 信号 ， 通知 PMC 开始 处 理 换 刀 指 令 。 

4. PMC 至 CNC 

PMC 送 至 CNC 的 信号 也 由 开关 量 信和 号 或 寄存 器 完成 ， 所 有 PMC 送 至 CNC 的 信号 的 含 
义 和 地 址 均 由 CNC 厂家 确定 ，PMC 编程 者 只 可 使 用 ， 不 可 改变 或 增删 。SB -7 版 本 系统 
G4. 3 为 了 指令 处 理 完 成 信 导 。 常 用 G、F 信号 参见 表 2-9。 

5. 请 一 定 要 使 用 急 停 信号 ( * ESP) 

6. 不 使 用 SKIP 等 其 他 信和 号 时 其 地 址 可 由 其 他 通用 信号 使 用 

7. 前 头 带 “ * ”的 信号 是 负 逻 辑 信 号 

例如 ， yh * ESP 通常 为 1， 处 于 急 停 状态 时 * ESP 为 0。 

8. 把 参数 3006#0 设 为 工时 回 参考 点 减速 信号 * DEC 变 为 地 址 G19. 6 但 梯形 图 要 指定 
相应 地 址 

常用 PMC 接口 地 址 见 表 3-5。 
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表 3-5 常用 PMC 接口 地 址 表 
16/18/21/0i/Power - Mate 
T. M 
M 功能 代码 : M00 ~ M31 F10 ~ F13 
T 功 能 代码 : TOO ~ T31 F26 ~ F29 
S 功能 代码 : S00 ~ S31 F22 ~ F25 
复位 ; RST Fl.1 
NC 准备 好 : MA F1.7 
伺服 准备 好 : SA F0.6 
程序 保护 : KEY F46. 3/4/5/6 
电池 报警 : BAL F1.2 
进 给 暂停 中 . SPL F0.4 
自动 循环 启动 灯 : STL FO.5 
手动 进 给 倍率 : * JV0 ~ * JV15 F79, F80 
定向 完成 : ORARA F45.7 
可 零点 结束 : 
ZPX，ZPY，ZPZ，ZP4 适用 于 FANUC 0i 系统 F94. 0. 1.2.3 
ZP1, ZP2, ZP3, ZP4 适用 于 FANUC 16i/18i/21i 系统 





注 : 其 他 地 址 请 参见 附录 。 





3.2 常用 PMC 功能 指令 


功能 指令 用 以 实现 数控 机 床 信息 处 理 和 动作 控制 的 特殊 要 求 ， 功 能 指令 可 以 处 理 的 控制 
包括 译 码 、 定 时 (机械 部 件 运动 状态 或 液压 系统 动作 状态 的 延 时 确认 ) 、 计 数 〈 加 工 零件 计 
数 ) 、 最 短路 径 选 择 〈 使 刀 库 沿 最 短路 径 旋 转 ) 、 比 较 、 检 索 、 转 移 、 代 码 转换 、 数 据 四 则 
运算 、 信 息 显 示 等 。 

PMC 功能 指令 集 见 表 3-6。 




















表 3-6 PMC 功能 指令 







































































编号 功能 指令 指令 号 处 理 内 容 SA1 SA5/SB5 ~ SB7 

1 ENDI SUBI 第 1 级 程序 结束 O O 
2 END2 SUB2 第 2 级 程序 结束 O O 
3 END3 SUB48 第 3 级 程序 结束 x x 
4 TMR SUB3 定时 器 处 理 O ° 
5 TMRB SUB24 固定 定时 器 处 理 O O 
6 TMRC SUB54 追加 定时 器 处 理 O O 
7 DEC SUB4 BCD 码 译 码 处 理 O O 
8 DECB SUB25 二 进 制 代码 译 码 处 理 O O 

CTR SUB5 计数 器 处 理 S O 
10 CTRB SUB56 二 进 制 代码 环形 计数 器 处 理 x O 
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( 续 ) 
编号 功能 指令 指令 号 处 理 内 容 SA1 SA5/SB5 ~ SB7 
11 CTRC SUB55 追加 计数 器 处 理 O O 
12 ROT SUB6 BCD 码 回转 控制 O O 
13 ROTB SUB26 二 进 制 代码 回转 控制 O O 
14 COD SUB7 BCD 码 转换 O O 
15 CODB SUB27 二 进 制 代码 转换 O O 
16 MOVE SUB8 逻辑 与 后 数据 传送 O O 
17 MOVOR SUB28 逻辑 或 后 数据 传送 O 9 
18 MOVB SUB43 1B 数据 传送 x O 
19 MOVW SUB44 2B 数据 传送 x O 
20 MOVN SUB45 任意 字 节 数据 传送 x O 
21 COM SUB9 公共 线 控制 开始 O O 
22 COME SUB29 公共 线 控制 结束 O O 
23 JMP SUB10 跳 转 O O 
24 JMPE SUB30 跳 转 结束 O O 
25 JMPB SUB68 标号 跳 转 1 x O 
26 JMPC SUB73 标号 跳 转 2 x O 
27 LBL SUB69 标号 x O 
28 PARI SUB11 奇偶 校 验 O O 
29 DCNV SUB14 数据 变换 O O 
30 DCNVB SUB31 扩展 数据 变换 O O 
31 COMP SUB15 BCD 码 大 小 比较 名 O 
32 COMPB SUB32 二 进 制 代 码 大 小 比较 O O 
33 COIN SUB16 BCD 码 一 致 判断 O O 
34 SFT SUB33 移 位 寄存 器 O O 
35 DSCH SUB17 BCD 码 数据 检索 O O 
36 DSCHB SUB34 二 进 制 代码 数据 检索 O O 
37 XMOV SUB18 BCD 码 变 址 修改 数据 传送 O O 
38 XMOVB SUB35 二 进 制 代码 变 址 修改 数据 传送 O O 
39 ADD SUB19 BCD 码 加 法 运算 O O 
40 ADDB SUB36 二 进 制 代 码 加 法 运算 O O 
41 SUB SUB20 BCD 码 减 法 运算 O O 
42 SUBB SUB37 二 进 制 代码 减法 运算 O O 
43 MUL SUB21 BCD 码 乘法 运算 O O 
44 MULB SUB38 二 进 制 代 码 乘法 运算 O O 
45 DIV SUB22 BCD 码 除法 运算 O O 
46 DIVB SUB39 二 进 制 代 码 除 法 运算 O O 









































. 52. 图 解 FANUC PMC 编程 与 应 用 






































































































































( 续 ) 

编号 功能 指令 指令 号 处 理 内 容 SA1 SA5/SB5 ~ SB7 
47 NUME SUB23 BCD 码 常数 赋值 O O 
48 NUMEB SUB40 二 进 制 代码 常数 赋值 O O 
49 DISPB SUB41 信息 显示 O O 
50 EXIN SUB42 外 部 数据 输入 O O 
51 WINDR SUB51 CNC 数据 读 取 O O 
52 WINDW SUB52 CNC 数据 写 入 O O 
53 DIFU SUB57 前 沿 检测 x O 
54 DIFD SUB58 后 沿 检测 x O 
55 EOR SUB59 异 或 x O 
56 AND SUB60 逻辑 与 x O 
57 OR SUB61 逻辑 或 x O 
58 NOT SUB62 逻辑 非 x O 
59 END SUB64 程序 结束 x O 
60 CALL SUB65 有 条 件 子 程 序 调 出 x O 
61 CALLU SUB66 无 条 件 子 程序 调 出 x O 
62 SP SUB71 子 程序 开始 K O 
63 SPE SUB72 子 程序 结束 x O 
64 AXCTL SUB53 PMC 轴 控 制 O O 
65 NOP SUB70 无 操作 x A 
tE: O: 软件 版 本 有 此 功能 ; x: 软件 版 本 无 此 功能 ;人 : NB6 版 本 PMC 适用 。 








3.2.1 功能 指令 1: 第 1 级 程序 结束 END1 (SUB1 ) 


1. 功能 

作为 第 1 级 程序 的 结束 信号 。 
2. 符号 

如 图 3-12 所 示 。 





END1 
SUBI 

















图 3-12 功能 指令 ENDI 格式 


3. 用 法 
在 顺序 程序 中 ， 该 指令 必须 使 用 1 次 ， 该 指令 放 在 第 1 级 程序 的 结束 处 或 第 2 级 程序 的 
开头 。 
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3.2.2 功能 指令 2: 第 2 级 程序 结束 END2 (SUB2) 


1. 功能 
作为 第 2 级 程序 的 结束 信和 号。 
2. 符号 


如 图 3-13 所 示 。 





| END2 | 
x SUB2 x 

















图 3-13 ”功能 指令 END2 格式 


3. 用 法 
在 顺序 程序 中 ， 该 指令 必须 使 用 1 次 ， 该 指令 放 在 第 2 级 程序 的 结束 处 或 第 3 级 程序 的 
开头 。 


3.2.3 功能 指令 3: 第 3 级 程序 结束 END3 (SUB48) 


1. 功能 

作为 第 3 级 程序 的 结束 信号 ， 此 功能 仅 适 用 于 PMC - SCn/NBn/SB5 以 上 版 本 ， 不 适用 
F PMC -SA1 版 本 。 

2. 符号 


如 图 3-14 所 示 。 











| END3 | 
x SUB48 x 











图 3-14 功能 指令 END3 格式 
3. 用 法 
在 顺序 程序 中 ， 该 指令 必须 使 用 1 次 ， 该 指令 放 在 第 3 级 程序 的 结束 处 。 
3.2.4 功能 指令 4: 定时 器 处 理 TMR (SUB3 ) 


1. 功能 

延 时 导 通 定时 器 。 在 ACT =1 时 ， 设 定 的 时 间 到 达 后 ， 将 输出 信号 置 为 1。 
2. 符号 

如 图 3-15 所 示 。 

3. 用 法 


ACT =1 时 执行 TMR，ACT =0 时 关 断 定时 继电器 (TM) 。 定 时 器 的 序号 由 定时 器 序号 


. 54. 图 解 FANUC PMC 编程 与 应 用 











m í 
TMR TRAG Ç 2 
TM 


SUB3 Timer No. 














图 3-15 ”功能 指令 TMR 格式 
(Timer No. ) 指定 〈 延 时 时 间 在 PMC 参数 中 的 定时 继电器 中 设 定 ) 。 定 时 器 TMR 指令 运行 
的 信号 时 序 图 如 图 3- 16 所 示 。 


—— ACT 复位 后 ， 
ACT wW 自动 复位 




















图 3-16 功能 指令 TMR 时 序 图 


4. 参数 设 定 

1) 对 于 配备 SA1 型 PMC 的 FANUC -0iA 系统 ， 定 时 器 序号 : 1 ~8， 人 允许 设 定 的 延 时 
时 间 为 48ms xn, n 为 PLC 程序 的 分 割 数 ，9 ~ 250， 人 允许 设 定 的 延 时 时 间 为 Sms xn, n X 
PLC 程序 的 分 割 数 。 

2) 对 于 配备 SB7 型 PMC 的 FANUC -0iC 系统 ， 将 延 时 时 间 按 ms 为 单位 直接 写 和 人 定时 
器 序号 中 ， 如 延 时 1s， 由 于 参数 数值 的 单位 为 ms ， 故 参数 值 设 为 1000， 但 是 由 于 数据 是 以 
2 的 nn 次 方 计算 ,所 以 输入 的 “1000” 自 动 转换 为 “960”， 约 为 1s， 如 图 3-17 所 示 。 


设想 设 定 全 为 1000ms 





定时 咯 序 号 





图 3-17 功能 指令 TMR 延 时 参数 设置 





5. 应 用 TMR 指令 编程 实例 
下 面 给 出 编写 利用 外 部 开关 控制 系统 显示 相关 报警 信息 的 PMC 程序 。 
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已 知 : X0004. 0 为 主轴 刀具 夹 紧 信号 ，X0004. 1 为 主轴 刀具 松 开 信号 ，X0003.0 为 主轴 
刀具 夹 紧 / 松 开 异 常 信号 。 

WR: 出 现 刀 具 夹 紧 异 常 ， 延 时 4s 显示 相关 报警 信息 。 

分 析 : 主轴 刀具 夹 紧 / 松 开 是 由 一 个 液压 和 进行 控制 的 ， 如 果 液 压 红 动作 不 正常 而 影响 
主轴 正常 夹 紧 / 松 开 时 ， 如 液压 和 饶 卡 在 中 间 ， 夹 紧 和 松 开 的 检测 开关 状态 都 为 0， 这 种 故障 
状态 持续 超过 4s 后 ，A0001. 0 置 为 1， 屏 幕 显 示 相 应 报警 。 

应 用 TMR 指令 的 PMC 程序 如 图 3-18 所 示 。 













































































X0004.0 X0004.1 ACT A0001 0 
SUB3 0001 O 
X0004.0 X0004.1 TMR 
+1 
X00030 — A0001.0 
+E 
A00010 ACT 

SUB41 0001 
DISPB 




















图 3-18 MH TMR 指令 的 PMC 程序 
3.2.5 功能 指令 $: 固定 定时 器 处 理 TMRB (SUB24 ) 


1. 功能 

延 时 闭合 定时 器 。 

用 作 时 间 固 定 的 延 时 闭合 定时 器 ，TMRB 的 功能 与 上 一 个 指令 TMR (SUB3) 的 工作 过 
程 完全 相同 ， 不 同 点 仅仅 是 延 时 时 间 : 

1) TMRB 设 定时 间 是 在 编辑 PMC 程序 时 写 在 FROM 中 ， 因 此 延 时 参数 一 旦 写 入 FROM 
中 ， 就 不 能 通过 PMC 参数 修改 。 

2) 而 TMR (SUB3) 的 延 时 时 间 设 定 是 通过 PMC 时 间 参 数 TIMER 设 定 的 。 

2. 符号 

如 图 3-19 所 示 。 





























Pr in ñ Buat 
Ú, S rese 
ACT SUB24 Timer No. time D 

















图 3-19 功能 指令 TMRB 格式 
3. 用 法 
ACT =1 时 执行 TMRB, ACT =0 时 关 断 定时 器 继电器 (TMRB ) HJ H Timer 
No. 指定 。 定 时 器 TMRB 指令 运行 的 信号 时 序 图 可 参考 图 3- 16。 
4. 参数 设 定 
1) 时 间 继 电器 序号 为 1~100， 对 于 PMC SB -7 为 1~500。 
2) 延 时 时 间 以 ms 为 单位 输入 。 





ISG BR FANUC PMC 编程 与 应 用 





5. 应 用 TMRB 指令 编程 实例 


如 前 文 所 述 ， 编 写 程序 ， 当 换 刀 指令 执行 过 程 中 出 现 故障 时 ， 显 示 相 关 报 警 的 PMC 程 
序 。 参 照 图 3-18 所 示 程 序 ， 应 用 TMRB 指令 编程 的 PMC 程序 如 图 3-20 所 示 。 














x*O0004.0 xü004.1 ACT A0D01.0 
— 上 一 -一直 






XDDDa.D X0004.1 





0000004000 

















| + SUEAL 0001 





DISPB 














图 3-20 应 用 TMRB 指令 的 PMC 程序 
3.2.6 功能 指令 6: 追加 定时 器 处 理 TMRC (SUB54) 
1. 功能 


定时 器 的 设 定时 间 可 以 在 任意 地 址 设 定 ， 地 址 的 选择 决定 定时 器 为 可 变 时 间 定 时 器 还 是 
固定 定时 器 。 在 指定 的 存储 范围 内 ， 和 定时 器 的 数量 没有 限制 。 

2. 符号 

如 图 3-21 所 示 。 




















E 
B 











RE 时 间 精 度 SETAE 定时 继电器 








Ed Tura 地 址 寄存 地 址 一 ( 六 一 
ACT SUB 34 accuracy Time sct Time resister TMB 
time address address 























图 3-21 功能 指令 TMRC 格式 
3. 用 法 
(1) 定时 继电器 地 址 ” 设 定 定 时 继电器 区 域 的 首 地 址 〈 后 面 2 个 字 节 ) ， 一 般 采 用 D 地 
址 作为 时 间 地 址 。 这 个 地 址 内 实际 存放 着 所 设 定 的 “ 延 时 时 间 ”， 如 下 : 
D0000 
D0001 
定时 继电器 设 定时 间 以 Sms 为 单位 转换 成 二 进 制 数值 ， 设 定 精度 请 参照 表 3-7。 
(2) 定时 继电器 寄存 地 址 ” 设 定 定时 继电器 寄存 器 区 域 的 首 地 址 (后 面 2 个 字 节 ) ， 定 
时 器 寄存 区 域 应 分 配 在 自 设 定 地 址 的 连续 4 个 字 节 ,一般 采 用 R 地 址 作为 定时 继电器 寄存 
区 域 ， 此 区 域 确定 以 后 将 被 PMC 控制 程序 使 用 ，PMC 应 用 程序 将 不 能 再 使 用 此 区 域 地 址 。 


不 


定时 时 间 > 
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寄存 器 中 的 数值 实际 上 是 延 时 导 通 指令 激活 信号 ACT 作用 后 ， 开 始 计时 的 实际 时 间 值 ， 
请 参照 图 3-22 所 示 实 例 。 





实际 时 间 寄存 地 址 





4. 参数 设 定 
定时 继电器 参数 见 表 3-7。 
表 3-7 定时 继电器 参数 表 






































定时 继电器 精度 设 定 数 设 定时 间 范 围 误差 范围 
8ms 0 8ms ~ 262. 1s 
48ms 1 48ms ~26. 2min 
ls 2 1s ~546min r 
10s 3 10s ~91h 
lmin 4 lmin ~ 546h 0~1s 
lms 5 lms ~32. 7s 
10ms 6 10ms ~ 327. 7s 0 ~ 第 1 级 程序 扫描 周期 
100ms 7 100ms ~ 54. 6min 











5. 应 用 TMRC 指令 编程 实例 

设 定 精度 =0 (8ms)。 设 定时 间 地 址 D0200 = 500， 等 同 于 设 定时 间 = 500 x 8ms = 
4000ms =4.0s。 时 间 寄 存 首 地 址 R0200 ~ R0203 (4 个 字 节 )。 当 X0014. 4 接 通 时 R0200 FF 
始 计数 ，0-*4000。 当 R0200 =4. 000 时 ，Y0054. 4 接 通 。 

PMC 程序 如 图 3-22 所 示 。 





图 3-22 TMRC 指令 程序 实例 


. 58 . 图 解 FANUC PMC 编程 与 应 用 





FANUC PMC 3 种 延 时 导 通 定时 融 的 差别 在 于 : 

1) TMR (SUB3) 的 延 时 时 间 是 通过 PMC 时 间 参 数 TIMER WEW, 

2) TMRB (SUB24) 的 延 时 时 间 设 定 是 在 编辑 PMC 程序 时 写 在 FROM 中 的 。 

3) TMRC (SUB54) 的 延 时 时 间 是 通过 地 址 变量 保存 的 ， 而 且 实 际 定 时 时 间 也 是 在 所 
设 定 变量 中 (一般 采 用 4 个 字 节 的 R 变量 ) 累积 定时 的 (参见 图 3-22 中 的 R0500), 

4) TMR (SUB3) 和 TMRB (SUB24) 的 实际 定时 可 以 不 通过 变量 ， 在 缓存 中 累积 定 
时 。 

















3.2.7 功能 指令 7: BCD 码 译 码 处 理 DEC (SUB4 ) 


1. 功能 

BCD 码 译 码 指令 。 

当 译 码 信号 的 BCD 码 与 指令 的 数据 相同 时 ， 输 出 继电器 为 1。 
2. 符号 

如 图 3-23 所 示 。 











|| DEC BRT EEE je 
ACT Š 地 址 XX 
SUB4 ~ 
Address Specification 
of code for decode Wl 























图 3-23 ”功能 指令 DEC 格式 


3. 用 法 
ACT =1 时 执行 译 码 ，ACT =0 时 不 执行 译 码 。 
4. 参数 设 定 
1) 译 码 信号 地 址 : 即 CNC 输出 到 PMC 的 相应 地 址 。 如 译 M 代码 时 CNC 输出 到 PMC 
的 相应 地 址 是 F151 ) 。 
2) 译 码 指令 : 由 被 译 码 数 和 被 译 码 位 数组 成 。 
oo OO 





被 译 码 位 数 

00 对 高 低位 都 不 译 码 

01 只 对 低 4 位 进行 译 码 

10 只 对 高 4 位 进行 译 码 

11 对 高 4 位 、 低 4 位 均 译 码 

被 译 码 数 [由 CNC 发 来 (发 到 PMC) 的 指令 ] 
3) 当 译 码 信号 地 址 中 的 数据 等 于 被 译 码 数 时 ，W1 置 1。 

例如 :M30 代码 译 码 
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对 于 PMC -L/M 版 本 ，M 代码 的 译 码 信 号 地 址 是 F151， 译 码 数 =30、 译 码 的 位 = 11 
(高 4 位 、 低 4 位 均 译 码 ) ， 见 表 3-8。 
表 3-8 F151 指令 对 应 的 BCD 码 输出 


F151 b7 b6 b5 b4 b3 b2 bl b0 























BCD 码 0 0 1 1 0 0 0 0 











3 0 


5. 应 用 DEC 指令 编程 实例 (ILE 3-24) 
































| 1 pig PBG 译 但 指令 /一 
ACT 地 址 XX () 
i SUB4 Address Specification | 
of code for decode 
F151(M 代码 输入 ) 30 译 码 数 11 高 低位 


图 3-24 DEC 指令 编程 实例 


译 码 指令 ， 被 译 码 数 =30， 被 译 码 位 数 =11。 
译 码 指令 执行 结果 如 图 3-25 所 示 。 

















FlSl M28 M24 M22 M21 Miš NMA MI? Mil 
M30 Ü Ü 1 1 Ü Ü Ü Ü 


图 3-25 DEC 指令 程序 实例 M30 译 码 结果 








3.2.8 功能 指令 8: 二 进 制 代 码 译 码 处 理 DECB (SUB25 ) 


1. 功能 

可 对 1、2、4 个 字 节 的 二 进 制 代码 译 码 ， 当 指定 的 8 位 数据 之 一 与 被 译 码 的 代码 数据 相 
同时 ， 输 出 为 1， 一 般 用 于 M 或 了 代码 译 码 。 

2. 符号 

如 图 3-26 所 示 。 

















指 被 译 但 PERUT 详 码 结果 
格式 指定 被 译名 FË IHT PUJAT 
E SUR25 Format 输入 地 址 首 学 节 输出 地 址 
ACT - specifi- Codc data Decode Decode result 
cation address designation output address 





























图 3-26 功能 指令 DECB 格式 


. 60 . 图 解 FANUC PMC 编程 与 应 用 





3. 用 法 

ACT =1 时 执行 译 码 ，ACT =0 时 不 执行 译 码 。 

4. 参数 设 定 

1) 格式 指定 0001 为 1 个 字 节 长 二 进 制 代码 译 码 ，0002 为 2 个 字 节 长 二 进 制 代码 译 码 ， 
0004 为 4 个 字 节 长 二 进 制 代码 译 码 。 

2)“ 被 译 码 输入 地 址 ”是 指 从 CNC 来 的 指令 代码 ， 作 为 PMC -SB7 版 本 (FANUC 0i - 
C), M 代码 地 址 是 F0010 ~ F0013, T 代码 地 址 是 F0026 ~ F0029， 被 译 码 的 数据 长 度 可 以 是 
1 个 字 节 、2 个 字 节 和 4 个 字 节 。 

以 M 代码 为 例 ， 当 在 MDI 方式 输入 M03 按 循环 启动 键 后 ， 此 代码 要 送 到 CNC 特定 的 下 
地 址 中 进行 译 码 。0i 系统 中 M 代码 的 译 码 地 址 为 F0010 ~ F0013。 

M 代码 所 对 应 的 下 信和 号 地 址 见 表 3-9。 









































表 3-9 M 代码 对 应 的 卫 信 号 地 址 
#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0 
F0010 27 26 2 24 23 2? 2! 29 
F0011 215 214 213 212 211 210 29 28 
F0012 223 222 221 220 29 218 pu 216 
F0013 231 230 229 228 227 226 225 224 
3) 译 码 输出 首 字 节 : 使 用 一 个 DECB 指令 时 ， 一 次 可 以 输出 8 个 代码 (如 M 代码 ) 。 
所 谓 “ 首 字 节 ”是 指 译 码 输出 的 首 个 字 节 ， 如 被 译 码 地 址 为 F0010， 首 字 节 为 8， 说 明 


对 M 代码 译 码 ， 从 M8 开始 译 码 输出 ， 连 续 译 码 输出 8 个 M 代码 ， 即 M8 ~ M15。 

4) 译 码 结果 输出 地 址 : 根据 译 码 的 结果 ， 使 其 译 码 结果 输出 到 指定 的 地 址 ， 并 相应 的 
输出 位 置 1。 

例如 : 译 码 M03 代码 ， 译 码 输出 地 址 为 R0200。 则 执行 循环 启动 时 ，M03 会 在 F0010 
中 进行 译 码 ， 然 后 使 R0200 中 的 第 3 位 置 1。 

译 码 后 ，M03 代码 在 F0010 中 的 状态 见 表 3-10。 
表 3-10 M03 代码 对 应 的 F0010 中 的 状态 





F0010 b7 b6 b5 b4 b3 b2 bl b0 





数据 0 0 0 0 0 0 1 1 


DECB 指令 执行 M03 译 码 实例 如 图 3-27 所 示 。 
由 于 M03 在 F0010 中 的 状态 数据 ， 使 R0200 的 第 3 位 R0200.3 置 1， 二 进 制 为 23 =8。 
译 码 结果 输出 到 R0200 见 表 3-11, 


表 3-11 译 码 结 果 输 出 到 R0200 (第 3 位 为 1， 即 23 =8) 








R0200. 7 R0200. 6 R0200. 5 R0200. 4 R0200. 3 R0200. 2 R0200. 1 R0200. 0 





0 0 0 0 1 0 0 0 
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在 译 码 M03 代码 时 ， 
F0010 的 状态 为 数 
Ja 3, 使 R0200 的 
第 3 位 时 1。.RO0200.3 
置 1 后 再 控制 其 他 
的 R 地 址 ， 如 
R1000.3 









































一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 


el 











图 3-27 DECB 指令 执行 M03 译 码 实例 
3.2.9 功能 指令 9: 计数 器 处 理 CTR (SUB5) 


1. 功能 

进行 加 / 减 计数 ， 当 计数 器 的 值 到 达 设 定 值 时 ，W1 输出 为 1。 其 为 环形 计数 器 ， 所 谓 环 
形 计数 器 类 似 钟表 的 环形 进位 (钟表 的 进位 可 以 看 做 将 环形 溢出 值 设 为 12) ， 设 定 值 即 为 环 
形 计数 器 的 溢出 值 。 

2. 符号 

如 图 3-28 所 示 。 









































CNO 
UPDOWN í 3 
N 
CTR 计数 器 序号 wl 
RST SUB5 Count No. 
ACT 
图 3-28 ”功能 指令 CTR 格式 





3. 参数 设 定 
CNO: 指定 初始 值 ， 允 许 设 定 值 为 0，1，2，3，…，ms CN0 =0 时 计数 器 从 0 开始 计 
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Zt, CNO =1 时 计数 器 从 1 开始 计数 。 

UPDOWN : 上 升 型 或 下 降 型 计数 器 。UPDOWN =0 时 计数 器 为 加 计数 器 ，UPDOWN =1 
时 计数 器 为 减 计数 器 。 

RST: 复位 信号 。RST =0 时 不 执行 复位 ，RST =1 时 执行 复位 。 

ACT: 计数 触发 信号 。ACT =0 时 不 执行 计数 操作 ，ACT =1 时 计数 。 

CTR 指令 的 触发 信号 如 图 3-29 所 示 。 


ACT=1 
ACT =0 -一 -一 — 
计数 计数 


图 3-29 CTR 指令 的 触发 信号 


计数 器 控制 地 址 从 C000 起 ， 循 环 计 数 器 的 “容量 ”或 “长 度 ” 值 在 PMC 计数 器 参数 
中 设 定 ， 如 图 3-30 所 示 。 


计数 器 序号 BGE 当前 值 








1 
ARERIO 


图 3-30 计数 器 溢出 参数 设 定 界 面 





例如 : 利用 SUB5 计数 功能 ， 编 辑 机 床 “快速 ”按钮 选 通 。X0061. 1 为 机 床 操 作 面 板 上 
“快速 ”按钮 ，SUB5 计数 值 设 在 C 参数 的 0001 号 中 ， 设 定 值 为 1。 当 操作 者 按 下 “人 快速” 
按钮 后 ， 计 数 器 计数 值 = 设 定 值 (1), R0051.0 导 通 ， 如 图 3-31 所 示 ， 最 后 激活 G0019. 7 
“快速 ”有 效 ， 即 PMC 通知 CNC 进入 “快速 ”状态 。 

如 果 操 作者 再 按 一 次 “快速 ”按钮 ， 由 于 此 时 的 计数 值 (2) 超过 设 定 值 (1)， 
R0051. 0 断 开 〈 复 位 为 0) ,“ 快 速 ” 无 效 ， 机 床 操作 面板 上 的 快速 LED 灭 ，G0019.7 WF, 
系统 不 再 处 于 “快速 ”运行 状态 。 

功能 指令 CTR 程序 如 图 3-31 所 示 。 
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“快速 " 按 乌 
Hi 























“快速 "按钮 
LEDiñ/W8 






















APID MODE LAMP 





右 效 /无 效 















D 











图 3-31 功能 指令 CTR 程序 实例 


如 图 3-31 所 示 ，! 号 计数 器 容量 ( 预 置 值 ) 为 1， 所 以 每 出 现 一 次 触发 信号 〈 按 下 一 
次 X0061.1“ 人 快速 ”按钮 ) ， 系 统计 数 一 次 ， 接 通 或 断 开 “快速 ”方式 。 


3.2.10 功能 指令 10: 二 进 制 代码 环形 计数 器 处 理 CTRB (SUB56) 





1. 功能 

进行 加 / 减 计 数 ， 当 计数 器 的 值 达 到 设 定 值 时 ，W1 输出 为 1。 
2. 符号 

如 图 3-32 所 示 。 

3. 用 法 


功能 指令 CTRB 仅 适 用 于 PMC - SB5/6/7 以 上 版 本 ， 不 适用 于 PMC - SA1。 当 计数 器 中 
的 预制 值 = 实际 值 时 ， 输 出 信号 W1 =1。 计 数 需 容量 通过 预制 值 设 定 (在 编辑 PMC 程序 时 
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CN0 
UPDOWN AT 
CTRB 计数 器 预制 值 — 
SUB56 序号 Preset Wl 
RST Count No. value 
ACT 
































图 3-32 功能 指令 CTRB 格式 


“ 写 在 ”FROM 存储 器 中 ， 通 过 PMC 参数 无 法 修改 ) ， 而 SUB5 - CTR 指令 通过 在 相应 的 计 
数 器 参数 中 设 定 预制 值 。 

4. 参数 设 定 

CNO: 指定 初始 值 ， 允 许 设 定 值 为 0，1，2，3，…，n。CN0 =0 时 计数 器 从 0 开始 计 
数 ，CN0 =1 时 计数 器 从 1 开始 计数 。 

UPDOWN : 上 升 型 或 下 降 型 计数 器 。UPDOWN =0 时 计数 器 为 加 计数 器 ，UPDOWN =1 
时 计数 器 为 减 计数 器 。 

RST: 复位 信号 。RST =0 时 不 执行 复位 ，RST =1 时 执行 复位 。 

ACT; 计数 触发 信号 。ACT =0 时 不 执行 计数 操作 ，ACT =1 时 计数 。 

CTRB 指令 的 触发 信号 与 CTR 相同 ， 如 图 3-29 所 示 。 

例如 : 某 零 件 计 数 器 ， 如 图 3-33 所 示 ， 当 每 完成 一 个 加 工程 序 ， 系统 会 执行 一 个 
M030, M030 和 D1000. 0 中 设 定 的 周期 函数 作为 ACT (激活 条 件 ) SUB56 中 的 溢出 值 写 在 
程序 块 中 (等 于 0000065535 ， 参 见 图 3-33 中 数据 ) ， 也 就 是 说 当 加 工程 序 累计 执行 了 65535 
次 后 〈 遇 到 如 数 多 的 M030 后 ) ， 将 E0003. 0 导 通 。E0003. 0 是 外 部 继电器 ， 可 保持 ， 和 R 
地 址 的 使 用 相同 。E0003. 0 的 激活 可 以 控制 某 一 个 动作 的 执行 ， 某 些 机 床 三 用 加 工 零件 累计 
的 方法 计算 质保 期 的 大 致 到 来 ， 并 可 以 互 锁 机 床 某 项 功能 。 


N00023 R0050.0 CHO E0003. 0 














PERIODICAL COUNTER FOR MACRO 








UPDOWN 
































图 3-33 ”功能 指令 CTRB 用 作 程 序 计数 
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3.2.11 功能 指令 11: 追加 计数 器 处 理 CTRC (SUB55) 


1. 功能 


进行 加 / 减 计数 ， 当 计数 屁 的 实际 计数 值 到 达 设 定 值 时 ，W1 输出 为 1。 


2. 符号 
如 图 3-34 所 示 。 












































3. 用 法 


计数 需 预 制 值 占用 2B 的 存储 空间 。 
计数 器 预 置 区 域 的 首 地 址 (后面 2 个 字 节 ) ， 一 般 采 用 D 地 址 
作为 时 间 地 址 。 这 个 地 址 内 实际 存放 着 所 设 定 的 “计数 噩 容量 ” ， 如 下 : 


(1) 计数 需 预 置 值 地 址 


D200 b7 





CNO 
UPDOWN CTRC 计数 里 " FA 
SHR 预制 什 计数 器 () 
地 址 寄存 地 址 ean 
RST Counter Counter 
preset value register 
address address 
ACT 
图 3-34 功能 指令 CTRC 格式 








D201 b7 


设 定 的 计数 值 存 在 2 个 字 节 的 指定 地 址 中 ， 并 以 二 进 制 数值 的 形式 存在 。 
计数 各 寄存 带 区 域 的 首 : 





(2) 计数 需 寄 存 地 址 


分 配 在 自 设 定 地 址 的 连续 4 个 字 节 ， 此 


WHE GSMA NFE), 计数 寄存 区 域 应 








区 域 确定 以 后 将 被 PMC 控制 程序 使 用 ，PMC 应 用 程 


序 将 不 能 再 使 用 此 区 域 地 址 ， 寄 存 器 中 的 数值 实际 上 是 ACT 指令 激活 信号 ACT 作用 后 的 实 


际 计数 值 ， 如 下 : 











D400 b7 b6 b5 b4 b3 b2 bl b0 
D401 b7 b6 b5 b3 b2 bl b0 
D402 b7 b6 b5 b3 b2 bl b0 
D403 b7 b6 b5 b3 b2 b1 b0 


























当 预 制 寄存 器 中 的 数值 等 于 实际 寄存 器 中 的 数值 时 ， 输 出 信和 号。 
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4. 参数 设 定 

CNO: 指定 初始 值 ， 允 许 设 定 值 为 0，1，2，3，…，ms。 CN0 =0 时 计数 器 从 0 开始 计 
Zrt, CNO =1 时 计数 器 从 1 开始 计数 。 

UPDOWN: 上 升 型 或 下 降 型 计数 器 。UPDOWN =0 时 计数 器 为 加 计数 器 ，UPDOWN =1 
时 计数 器 为 减 计数 器 。 

RST: 复位 信号 。RST =0 时 不 执行 复位 ，RST =1 时 执行 复位 。 

ACT; 计数 触发 信号 。ACT = 0 时 不 执行 计数 操作 ，ACT = 1 时 计数 。 

CTRC 指令 的 触发 信号 与 CTR 相同 ， 如 图 3-29 所 示 。 

例如 : 用 CTRC 指令 编制 的 PMC 程序 如 图 3-35 所 示 。 









计数 器 预 置 值 
( 设 定 值 ) 







设 定 值 = 预 置 人 
输出 信号 触发 





计数 器 寄存 地 址 
(实际 计数 值 ) 


图 3-35 功能 指令 CTRC 程序 实例 


3.2.12 功能 指令 12: BCD 码 回转 控制 ROT (SUB6) 


1. 功能 

1) 选择 近 路 方向 ; 

2) 计算 当前 与 目标 位 置 的 步 数 ; 

3) 计算 目标 位 置 的 前 一 位 置 步 数 。 

刀 塔 在 旋转 时 ， 现 在 位 置 与 目标 位 置 实时 比较 (每 个 PMC 扫描 周期 都 能 够 进行 比较 ， 
从 而 保证 了 实际 换 刀 中 ， 每 转 一 个 刀 位 都 能 进行 实时 比较 ) ， 并 随时 输出 计算 结果 (现在 位 
置 一 目标 位 置 ) ， 输 出 结果 存放 在 “计算 结果 输出 地 址 中 (一般 是 R 地 址 )”。 并 判断 刀 塔 
正 转 或 反 转 ， 正 转 时 W1 =0， 反 转 时 W1 =1， 应 用 工程 师 可 以 采用 这 个 信和 号 进行 刀 库 运转 
控制 。 
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2. 符号 
如 图 3-36 所 示 。 













































































RNO 
BYT a ; =a 计算 结 
旋转 检 现在 位 标 位 、 < 

DIR ROT 索 地 址 置地 赴 P 地 址 | ~ 

SUB6 Rotor Current Goal Caleulati wl 
POS indexing position position a ` n 
INC address address address rosa d i 0: KFE 
ACT 1: 及 转 

图 3-36 功能 指令 ROT 格式 
3. 用 法 








1) 旋转 检索 地 址 : 一 般 可 指 刀 库容 量 。 可 直接 用 数字 给 出 刀 库 容量 值 ， 也 可 将 刀 库 容 
量 值 存 在 R、C、D 地 址 中 。 

2) 当前 位 置地 址 : 存放 刀具 EJE) 现在 位 置 的 地 址 。 

3) 目标 位 置地 址 : 存放 希望 达到 的 目标 位 置 (T 代码 指定 的 刀 号 ) 的 地 址 。 

4) 计算 结果 输出 : 目标 位 置 到 当前 位 置 的 步 数 ， 用 R 地 址 存放 结果 输出 数据 。 

5) 根据 计算 结果 输出 自动 输出 Wl =0 (JEER) 或 Wl =1 ( 刀 塔 反 转 ) 。 

4. 参数 设 定 

RNO 指定 转台 的 起 始 位 置 : RNO =0 时 转台 位 置 从 0 开始 计数 ，RN0 =1 时 转台 位 置 从 1 
开始 计数 。 

BYT 指定 要 处 理 数 据 的 位 数 : BYT =0 时 被 处 理 数据 为 2 位 BCD 码 ，BYT =1 时 被 处 理 
数据 为 4 位 BCD 码 。 

DIR 指定 是 否 以 短路 径 原 则 选择 旋转 方向 : DIR = 0 时 不 选择 短路 径 ， 旋 转 方向 始终 为 
正 向 ，DIR =1 时 选择 短路 径 方向 为 旋转 方向 。 

POS 指定 操作 条 件 : POS =0 时 计数 目标 位 置 ，POS = 1 时 计数 目标 位 置 前 一 位 置 。 

INC 指定 位 置 数 或 步 数 : INC =0 时 计数 位 置 数 ，INC =1 时 计数 步 数 。 

如 果 要 计算 目标 位 置 的 前 一 位 置 ， 设 定 INC =0、POS =1; 如 果 要 计算 当前 位 置 与 目标 
位 置 之 间 的 差距 ， 设 定 INC =1、POS =0。 

ACT 指令 执行 触发 信号 : ACT =0 时 不 执行 ROT 指令 ，ACT =1 时 执行 ROT 指令 。 

WI 输出 条 件 : 由 W 的 不 同 状态 使 回转 体 正 转 或 反 转 。 即 W1 =0 (处 于 复位 状态 ) 时 
输出 ( 刀 塔 ) 正 转 指 令 ，W1 =1 时 输出 (J) 反 转 指令 。 

例如 : 数控 车 床 转 塔 具有 12 个 刀 位 ， 刀 有 具 号 从 1 开始 计数 ， 编 写 程序 控制 转 塔 以 短路 
径 原 则 旋转 。 

转 塔 旋转 控制 信号 包括 : R0000.1: 常 1 (Ë; R0000.0: 常 0 信号 ; Y0000.4: 
Y0000.4 =1 时 ， 转 塔 电动 机 正 转 ; Y0000.5: Y0000.5 =1 时 ， 转 塔 电动 机 反 转 ; X0001.0: 
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转 塔 电动 机 过 热 检测 传 感 句 信号 ; R0100: 当前 刀具 号 存储 器 地 址 ; R0102: 目标 刀具 号 存 
储 区 地 址 ;， R0121. 6: 刀 塔 旋转 信号 ，R0121.6 = 1 时 刀 塔 正 转 ，R0121.6 = 0 时 刀 塔 反 转 ， 
如 图 3-37 所 示 。 



































RO0O0.1 RNO R0121. 6 
SUB6 0012 TURRET ROTATION CONTROL 
Cl ROT 
RBODDD.O BYT ROT 
| RO100 + + + 
co 
RODDD.1 DIR 
l R0102 + + + 
C 
ROODD.1 POS 
| R0104 + + 
Ë 
ROODD.1 INC 
Ë 
RD1L21.5 ACT 
TRELS 
+ + + + 
ROL21.6  YDD0D.5 FO001.1 YD000.4 


+ O TURRET CW ROTATION CONTROL 








mH Ai 
RT TCCW RST TCW 
Y0000.4 xX0001.0 
六 一 一 | + + + + + 


TINPOS 


RD0121.6 Y0000.4 F0001.1 Y0000.5 
[ 





Y00009. s5 XDD01.0 


+ + — - - CY TURRET CCH ROTATION CONTROL 
RIT TCU RST TCCT 





TCCT 











TINEDS 


图 3-37 功能 指令 ROT 程序 实例 


3.2.13 功能 指令 13: 二 进 制 代 码 回转 控制 ROTB (SUB26) 


1. 功能 


1) 选择 


近 路 方向 ; 





2) 计算 当前 与 目标 位 置 的 步 数 ; 





3) 计算 


目标 位 置 的 前 一 位 置 步 数 。 


其 功能 同 ROT 指令 〈SUB6) ， 刀 库 在 旋转 时 ， 现 在 位 置 与 目标 位 置 实 时 比较 (每 个 


PMC 扫描 周 


期 都 能 够 进行 比较 ， 从 而 保证 了 实际 换 刀 中 每 转 一 个 刀 位 都 能 进行 实时 比较 ) ， 


并 随时 输出 计算 结果 (现在 位 置 - 目标 位 置 ) ， 输 出 结果 存放 在 “计算 结果 输出 地 址 中 (一 


般 是 R 地 址 


)”。 其 与 SUB6 的 区 别 是 ，SUB6 存储 地 址 的 中 间 继 电器 中 的 数据 是 BCD 码 ， 而 
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SUB26 存储 地 址 的 中 间 继 电器 中 的 数据 是 二 进 制 代 码 。 
2. 符号 
如 图 3-38 所 示 。 

































































RNO 
DIR 
格式 旋转 检 现在 位 HRE 计算 结果 AN 
POS ROTB 定义 hb HE 置地 址 置地 址 输出 地 址 x 2 
SUB26 Format Rotor Current Goal Calculating wi 
INC specifi- indexing position position result 
cation address address address output 0: 止 转 
ACT address 1; 反 转 
图 3-38 功能 指令 ROTB 格式 
3. 用 法 


1) 格式 定义 : 1/2/4 一 1B/2B/4B。 

旋转 检索 地 址 : 可 指 刀 库容 量 ， 可 存在 R、C、D 地 址 中 。 

2) 现在 位 置 : 刀具 (EJE) MEME. 

3) 目标 位 置 : 距离 (JJ) 目标 距离 。 

4) 计算 结果 输出 : 目标 位 置 -现在 位 置 。 

5) 根据 计算 结果 自动 输出 W =0 ( 刀 塔 正 转 ) 或 Wl =1 ( 刀 塔 反 转 ) 。 

4. 参数 设 定 

RNO 指定 转台 的 起 始 位 置 : RNO =0 时 转台 位 置 从 0 开始 计数 ，RN0 =1 时 转台 位 置 从 1 
开始 计数 。 

DIR 指定 是 否 以 短路 径 原 则 选择 旋转 方向 ，DIR = 0 时 不 选择 短路 径 ， 旋 转 方向 始终 为 
正 向 ，DIR =1 时 选择 短路 径 方 向 (与 W1 输出 一 致 ) 。 

POS 指定 操作 条 件 : POS =0 时 计数 目标 位 置 ，POS =1 时 计数 目标 位 置 前 一 位 置 。 

INC 指定 位 置 数 或 步 数 : INC =0 时 目标 位 置 ，INC =1 时 运行 步 数 。 

如 果 要 计算 目标 位 置 的 前 一 位 置 ， 设 定 INC =0、POS =1; 如 果 要 计算 当前 位 置 与 目标 
位 置 之 间 的 差距 ， 设 定 INC =1、POS =0。 

ACT 指令 执行 触发 信号 : ACT =0 时 不 执行 ROTB 指令 ，ACT =1 时 执行 ROTB 指令 。 

例如 : 如 图 3-39 所 示 实 例 。 

刀 库 容量 为 25 W, FE C0040 单元 中 ; 当前 刀具 号 为 2， 存 储 在 D0402 单元 中 ; 
目标 刀具 号 为 11 (将 要 交换 的 刀具 ) ， 当 前 位 置 与 目标 位 置 相差 9 个 刀 位 ， 该 信息 存储 在 
D0403 单元 。 只 要 D0403 不 为 0，R0522. 3 就 保持 为 1， 转 塔 转动 。 


3.2.14 功能 指令 14: BCD 码 转换 COD (SUB7) 












































1. 功能 
将 一 组 BCD 码 转 换 成 另 一 组 任意 的 2B/4B 的 BCD 码 。 
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as masmi 


图 3-39 功能 指令 ROTB 程序 实例 





2. 符号 
如 图 3-40 所 示 。 











BYT 
Eh ERR 由 P 
转换 表 i 输出 数 
RST COD 尺寸 据 地 址 扎 地 址 —— 0O 
SUBI Size of Convert Output wil 
ACT data table data address 
address 



































网 3-40 功能 指令 COD 格式 


3. 用 法 

在 指令 中 的 “转换 数据 地 址 ”中 以 两 位 BCD 码 形式 指定 一 个 表 内 地 址 ， 根 据 该 地 址 从 
转换 表 中 取出 转换 数据 ， 再 按照 指令 中 的 “输出 数据 地 址 ”将 表 内 指定 地 址 中 存储 的 信息 
存 人 该 地 址 。 

实际 上 就 是 将 两 个 BCD 码 进行 转换 ， 即 将 两 位 BCD 码 从 一 个 存储 器 中 转换 输出 到 另 一 
个 存储 器 中 。 

例如 : R0100 (数据 转换 地 址 ) 中 的 数值 经 二 一 十 进 制 转换 后 为 3， 表 明 地 址 指针 指向 
数据 表 地 址 为 3 的 存储 空间 ， 并 将 这 个 存储 空间 中 的 数据 137 输出 到 从 R0201 开始 的 地 址 
lla 

在 使 用 SUB7 的 时 候 ， 会 自动 弹出 一 个 空 数据 表 ， 可 以 根据 实际 需要 填写 数据 。 
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R0100 




















0 





转换 数据 地 址 R0100 中 的 数据 表 





3 


指针 为 3， 数 据 表 如 下 : 
























































数据 表 地 址 10 19|1817|16|5|4 3 2 1|0 
表 内 数据 137 
数据 表 中 指针 为 3 的 存储 空间 存放 的 数据 为 137?。 上 a mm 
将 指针 “3” 中 的 数据 “137” 输 出 到 指定 “数据 输出 地 址 "R0201 中 。 





































































































从 R0201 开 始 可 以 占据 2B 或 4B( 取 决 于 参数 BYT=0/1)， 即 R0201、R0202。 
RO201 0 0 0 0 0 0 0 1 
0 1 
R0202 0 1 1 0 0 1 1 1 
S oE — w = 


功能 指令 COD 的 执行 过 程 如 图 3-41 所 示 。 













































































表 内 地 直 一 转换 表 
转换 输入 数 0 
据 地 址 3 l 
OOOO 
指定 表 内 地 址 k, 
Wi sil, 
i! hH h 
i BZ | 
按 表 内 地 址 取出 的 数据 输出 到 n 
R0201 该 地 址 单元 
R0202 
图 3-41 功能 指令 COD 的 执行 过 程 


4. 参数 设 定 

BYT 指定 数据 形式 : 
据 为 4 位 BCD W, 

RST 指定 复位 信号: 
W1 =0。 

ACT 指令 执行 触发 信号 : ACT =0 时 执行 COD 指令 ，ACT =1 时 不 执行 COD 指令 。 


BYT =0 时 转换 表 内 数据 均 为 2 位 BCD 码 ，BYT =1 时 转换 表 内 数 


RST = 0 时 不 执行 复位 操作 ，RST = 1 时 执行 复位 操作 ， 输 出 信号 


。72 . 


图 解 FANUC PMC 编程 与 应 用 





例如 : 主轴 倍率 旋转 开关 译 码 (FANUC OTD/OMD, PMC -L) ， 主 轴 傍 率 旋钮 的 档 位 一 
般 为 50% ~120% ， 各 档 位 的 编码 见 表 3-12。 主 轴 倍 率 旋钮 译 码 PMC 程序 如 图 3-42 所 示 。 


N00001 
A £ 


N00002 
E 17 


N00003 
F 45 


N00004 
G 21 






































R0100.0 BYT R0510. 6 
SUB 7 0006 r 
LOG 1 Con CODERR 
R0100.0 RST 
R0510 
LOG 1 
R0100.0 ACT 
R0512 
LOG 1 
000 0007 0003 0002 
003 0006 0004 0000 
006 0001 0005 


R0512.0 G0103.3 





SP.OVERR 
a. PMC 代码 转换 
后 ,要 送 至 CNC 
的 3 位 信和 号 为 


G0103.4 







R0512.1 






SPOV.2 SP .OVERR G0103.3~G0103.5, 
PPEP BJJSPA— SPC 的 
RÜSIZ. Z G0103.5 组 合 


SPOV.4 


图 3-42 功能 指令 COD 程序 实例 


表 3-12 FANUC OTD/OMD, PMC -L 主轴 倍率 旋钮 档 位 编码 表 

































































表 内 编号 (R0512) 主轴 倍率 SPC SPB SPA 表 内 数据 ( G0103) 
0 50% 1 1 1 了 
1 60% 0 1 1 3 
2 70% 0 1 0 2 
3 80% 1 1 0 6 
4 90% 1 0 0 4 
5 100% 0 0 0 0 
6 110% 0 0 1 1 
7 120% 1 0 1 3 
FANUC OTD/OMD, PMC -L 主轴 倍率 控制 SUB7 代码 转换 见 表 3-13。 
表 3-13 FANUC 0TD/0MD, PMC -L 主轴 倍率 控制 SUB7 代码 转换 表 
主轴 倍率 开关 控制 (FANUC OTD/OMD, PMC -L BCD 代码 转换 ) 
主轴 倍率 50% 60% 70% 80% 90% 100% 110% 120% 
R0512 > 
表 内 编号 0 1 2 3 4 5 6 7 
G0103 * 
表 内 数据 7 3 6 4 0 1 5 
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3.2. 15 功能 指令 1S$: 二 进 制 代 码 转换 CODB (SUB27 ) 


1. 功能 

用 2 位 的 二 进 制 代码 指定 变换 数据 表 内 的 号 ， 将 与 输入 的 表 内 号 对 应 的 1B、2B 、4B 的 
数值 输出 (与 SUB7 功能 基本 相同 ，SUB7 处 理 的 是 BCD 码 ， 而 SUB27 处 理 的 是 二 进 制 代 
3). 

2. 符号 


如 图 3-43 所 示 。 




















BYT 
š 数据 表 长 度 数据 表 输 入 输出 数 AN 
RST CODB 格式 数 š 
SUB27 指定 Number of 地 址 Je BB Hi: (2 
Format conversion Conversion Output wi 
designation table data input data address 
ACT address 






































图 3-43 ”功能 指令 CODB 格式 


3. 参数 设 定 

1) 格式 指定 : 可 以 设 1、2 和 4， 代表 使 用 的 字 节 数 。 如 为 1 时 ， 占 用 1B, 可 往 转 换 表 
中 输入 的 数值 为 -128 ~127。2 为 占用 2B。 使 用 的 字 节 数 越 多 所 能 输出 的 数值 越 大 。 

2) 数据 表 长 度 : 输出 对 应 个 数 的 多 少 。 

3) 数据 表 输 入 地 址 : 与 SUB7 中 讲 到 的 转换 数据 地 址 一 样 。 

4) 数据 表 输 出 地 址 : 译 码 后 的 输出 地 址 。 

RST: 用 于 复位 错误 输出 W ( 当 转 换 数据 出 错时 ，W1 地 址 接 通 ) 。 

ACT; ACT =0 时 不 执行 代码 转换 功能 指令 ，ACT = 1 时 执行 代码 转换 功能 指令 。 

4. 用 法 

SUB27 功能 模块 主要 应 用 于 进 给 倍率 (手动 、 自 动 、MDI 和 回 零 }) 和 主轴 倍率 的 调整 。 

例如 : 进 给 倍率 旋转 开关 译 码 ，FANUC 进 给 倍率 控制 流程 如 图 3-44 所 示 。 

进 给 倍率 控制 实例 如 图 3-45 所 示 ， 其 中 由 开关 X0100. 0 ~ X0100. 3 来 使 R1200 组 成 不 
同 的 状态 数 后 使 60010 和 G0011 输出 一 个 特定 的 数值 。G0010 和 G0011 是 用 来 控制 手动 进 
给 倍率 的 ，G0010 和 G0011 输出 的 数值 即 为 当前 的 手动 进 给 倍率 。 

根据 图 3-44 及 图 3-45 进 给 控制 流程 要 求 ， 编 辑 SUB27 转换 表 见 表 3- 14。 
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FTE, g 
SUB27 CODB 代 码 转 








fR 











换 ， 转 换 后 的 代码 符 
合 G0010 ~ G001145 
FLER 


和 地 址 
输入 G0010 — G0011 
i š 输入 输入 到 NC M, 
X 地 址 输入 到 PMC 进 控制 进 给 轴 JOO 
ELA 















































图 3-44 ” 进 给 倍率 控制 流程 


表 3-14 进 给 信和 率 控制 指令 SUB27 代码 转换 表 (适用 于 FANUC 0i 系列 SA 版 本 以 上 ) 
进 给 倍率 开关 控制 (FANUC 0i 系列 SB7 二 进 制 代码 转换 ) 






















































































































































































进 给 倍率 % 150 | 140 | 130 | 120 | 110 | 100 | 90 | 80 | 70 | 60 | 50 | 40 | 30 | 20 .10 0 
数据 表 长 16 位 

答 入 地 址 R1200 

表 内 编号 15 | 14 |13 |12 |1 |1310 |19 8 7 6 5 4 3 2 1 0 
表 内 数据 150 | 140 | 130 | 120 | 110 | 100 | 90 | 80 | 70 | 60 | 50 | 40 | 30 | 20 | 10 0 
输出 地 址 G0011 G0010 

G0010 b7 | b6 | b5 | b4 | b3 b | bi | bO b | b6 b | b4 |b | b | bi | bO 
信号 输出 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 0 0 1 0 
二 进 制 值 22. | 2 2! 

计算 值 32 | 16 2 

> Ë 0 50 

参照 图 3-45， 当 X0100.0 和 X0100.2 接 通 时 ，R1200 = 00000101， 此 档 进 给 倍率 为 





50%. 





R1200 如 下 : 
7 6 5 4 3 2 1 0 数组 
0 0 0 0 0 1 0 1 =5 


R1200 为 输入 数据 地 址 ， 所 以 G0010 和 G0011 要 输出 数值 50 (二 进 制 )， 即 当前 的 手动 
进 给 倍率 为 50% 。 
G10 有 如 下 组 合 : 


G0010. 7 G0010. 6 G0010. 5 G0010. 4 G0010. 3 G0010. 2 G0010. 1 G0010. 0 





0 0 ioy 1024) 0 0 10213 0 =50 
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格式 指定 : 2B 























š zi 数据 表 长 度 ，16 组 对 应 数 
了 数据 表 输 入 地址 : R1200 
8 5 

N G0010 




















图 3-45” 进 给 倍率 控制 实例 
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Gll 有 如 下 组 合 : 


G0011. 7 G0011. 6 G0011. 5 


G0011. 4 


G0011. 3 


G0011. 2 


G0011. 0 





0 0 


0 


手动 进 给 倍率 占用 G0010 和 G0011 2 个 字 节 ， 在 数控 机 床 当 中 ，CODB 二 进 制 代 码 转换 





1. 功能 


将 要 处 理 的 数据 与 比较 的 数据 进行 与 运算 后 ， 将 结果 送 到 指定 地 址 。 


2. 符号 
如 图 3-46 所 示 。 











|| MOVE 





| | SUB8 








3. 参数 设 定 


1) 比较 数据 高 4 位 : 被 译 码 高 4 位 的 BCD 码 ; 
2) 比较 数据 低 4 位 : 被 译 码 低 4 位 的 BCD 码 ; 





High-order 


data 


图 3-46 





3) 输入 数据 地 址 : 被 处 理 数据 的 输入 地 址 ; 
4) 输出 数据 地 址 : 处 理 后 的 数据 输出 地 址 。 


4. 用 法 





ACT =0 时 不 执行 指令 ，ACT = 1 时 执行 指令 。 


例如 : 将 中 间 继 电 融 R0012 中 的 数据 高 3 位 清 0， 低 5 位 保留 原始 值 。 经 上 述 处 理 


将 数据 存 人 R0270 中 。 


其 PMC 程序 如 图 3-47 所 示 。 
程序 执行 过 程 及 执行 结果 如 下 : 


处 理 数据 地 址 R0012 为 


比较 数据 为 


R0012 数据 与 比较 数据 进行 逻辑 与 运算 ， 输出 地 址 R0270 为 





输入 数 

Ts HB HF 

Process 
data 


address 


功能 指令 MOVE 格式 

















0 








0 0 





1 





1 





1 








1 1 











address 











功能 主要 用 于 进 给 被 率 的 调整 ， 由 旋转 开关 来 作为 输入 地 址 。 值 得 注意 的 是 ， 旋 转 开 关 输出 
是 按照 格雷 码 编码 输出 的 。 旋 转 开 关 格 雷 码 编码 格式 及 G0010、G0011 格式 说 明 ， 请 参阅 
FANUC 连接 (功能 ) 说 明 书 。 


3.2.16 功能 指令 16: 逻辑 与 后 数据 传输 MOVE (SUB8) 


起 
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RBO000.1 ACT 
l | | ; SUBS 0001 - + 
MOVE 
H + 1111 $ + + 
H + R0012 * + + 
i + R0270 $ $ + 
F + + + + 
图 3-47 功能 指令 MOVE 编程 实例 





0 0 0 0 1 0 1 0 
































—,.,  ———əəəax 
高 3 位 被 * 屏 融 ” 


3.2.17 功能 指令 17: 逻辑 或 后 数据 传送 MOVOR (SUB28 ) 





1. 功能 
将 要 处 理 的 数据 与 比较 数据 进行 或 运算 后 将 结果 送 到 指定 地 址 。 
2. 符号 


如 图 3-48 所 示 。 














答 入 数 逻辑 或 得 出 数 
|| MOVOR 据 地 址 数据 地 址 据 地 此 
| | SUB 28 Input Logical Output 
data sum data data 

address address addres 























图 3-48 功能 指令 MOVOR 格式 


3. 参数 设 定 

1) 输入 数据 地 址 : 被 处 理 数据 的 输入 地 址 ; 

2) 逻辑 或 数据 地 址 : 逻辑 或 数据 存放 地 址 ; 

3) 输出 数据 地 址 : 处 理 后 的 数据 输出 地 址 。 

4. 用 法 

ACT =0 时 不 操作 ，ACT =1 时 执行 指令 。 

例如 : 将 中 间 继 电器 R0010 中 的 数据 低 5 位 全 部 置 1， 并 将 处 理 后 的 数据 存储 至 R0100 
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中 。 其 PMC 程序 如 图 3-49 所 示 。 


RODDD .1 ACT 











H + + + + 
H + + + + 
H + + + + 








图 3-49 功能 指令 MOVOR 程序 实例 


程序 执行 过 程 及 执行 结果 如 下 : 
处 理 数据 地 址 R0010 为 








比较 数据 为 





0 0 0 1 1 1 1 1 
R0010 数据 与 比较 数据 进行 逻辑 或 运算 ， 输出 地 址 R0100 为 


0 0 0 1 1 1 1 1 






































3.2.18 功能 指令 18: 1B 数据 传送 MOVB (SUB43) 


1. 功能 

把 1B 的 数据 从 被 指令 传 出 位 置地 址 传送 到 传人 位 置地 址 。 此 功能 仅 适 用 于 SB5/6/7 以 
上 版 本 ， 不 适用 于 SAL 版 本 。 

2. 符号 

如 图 3-50 所 示 。 



































传送 源 传送 目标 

ACT 地 址 地 址 

| | MOVB 

| | SUB 43 Transfer Transfer 
source destination 
address address 




















图 3-50 功能 指令 MOVB 格式 
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3. 参数 设 定 

1) 传送 源 地 址 : 被 输出 的 1B 数据 〈 从 指定 地 址 取 数 据 ) ; 

2) 传送 目标 地 址 : 输出 到 的 地 址 位 置 〈 数 据 将 要 存放 的 目标 地 址 ) 。 

4. 用 法 

ACT =0 时 不 操作 ，ACT =1 时 执行 指令 。 

此 功能 指令 仅 适 用 于 SB5/6/7 以 上 版 本 ， 不 适用 于 SA1 版 本 。 

例如 : 将 R0100 中 的 数据 传送 至 R0200 中 ， 其 PMC 程序 如 图 3-51 所 示 。 


RODDD .1 ACT 
SUB43 RDILDD + + + 








FDOz00 + + $ 











图 3-51 ”功能 指令 MOVB 程序 实例 


程序 执行 过 程 及 执行 结果 如 下 : 
R0100 为 








R0200 为 
































0 1 0 1 1 1 1 1 





3.2.19 功能 指令 19. 2B 数据 传送 MOVW (SUB44) 


1. 功能 

把 2B 的 数据 从 被 指令 传 出 位 置地 址 传送 到 传人 位 置地 址 。 
2. 符号 

如 图 3-52 所 示 。 















































Rer 传送 源 ARH Pi 
|| MOVW HeH: 地 址 
| | SUB 44 Transfer Transfer 
source destination 
address address 
图 3-52 功能 指令 MOVW 格式 


3. 参数 设 定 
1) 传送 源 地 址 : 被 输出 的 2B 数据 (从 指定 地 址 取 数 据 ) ; 
2) 传送 目标 地 址 : 输出 到 的 地 址 位 置 (数据 将 要 存放 的 目标 地 址 ) 。 
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4. 用 法 

ACT =0 时 不 操作 ，ACT =1 时 执行 指令 。 

功能 指令 MOVW 仅 适 用 于 PMC - SB5/6/7 以 上 版 本 ,不 适用 于 PMC -SA1 版 本 。 

例如 : 将 D0100 及 D0101 中 的 数据 传送 至 D0200 和 D0201 中 ， 其 PMC 程序 如 图 3-53 
所 示 ，X0100. 0 接 通 后 ,将 D0100 和 D0101 中 的 数据 传送 至 D0200 和 D0201 中 。 功 能 指令 
MOVW 二 进 制 传送 过 程 如 图 3-54 所 示 。 





图 3-53 功能 指令 MOVW 程 


% 
村 
= 


程序 执行 过 程 及 执行 结果 如 下 : 













































































D0100 为 1 1 0 0 1 0 0 0 
D D 2 

D01017 0 0 0 0 0 0 0 l 

28 

D0200% 1 1 0 0 1 0 | 0 0 

D0201 为 0 0 0 0 0 0 | 0 I 
































图 3-54 功能 指令 MOVW 二 进 制 传送 过 程 


SUB44 MOVW 需要 按照 二 进 制 计算 ， 所 以 D0100 和 D0101 2 个 字 节 中 的 数值 应 为 23 + 
26 +27 +28 =8 +64 +128 +256 =456。 其 输出 诊断 如 图 3-55 所 示 。 
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执行 数据 传送 后 
D0101,D0100 





D0201,D0200 一 -一 | 





图 3-55 MOVW 传送 数据 456 的 输出 诊断 
3.2.20 功能 指令 20: 任意 字 节 数据 传输 MOVN (SUB45 ) 


1. 功能 

把 nB 的 数据 从 被 指令 传 出 位 置地 址 传送 到 传人 位 置地 址 。 
2. 符号 

如 图 3-56 所 示 。 


Acr Tin die | EE” 
MOVN 
SUB 45 Number of Transfer Output 
Bytes to be source data 
transferred address address 


图 3-56 功能 指令 MOVN 格式 
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3. 参数 设 定 

1) 传送 字 节 数 : 指定 将 要 传送 的 字 节 数 ; 

2) 传送 源 地 址 : 从 PMC 地 址 发 来 数据 的 地 址 ; 

3) 传送 目标 地 址 : 再 将 数据 传送 到 PMC 指定 地 址 。 

4. 用 法 

ACT =0 时 不 操作 ，ACT =1 时 执行 指令 。 

功能 指令 MOVN 仅 适 用 于 PMC -SB5/6/7 以 上 版 本 ， 不 适用 于 PMC -SA1 版 本 。 


例如 : 将 R0100 ~ R0149 共 50B 中 的 数据 ， 顺 次 传送 至 R0200 ~ R0249 单元 中 ,其 PMC 
程序 如 图 3-57 所 示 。 


























RD0n0.1 ACT 
| | SUBAS 0050 
MOVN 
H + R0100 + + Ë 
F + R0200 $ $ * 
F + | | | + + + 


图 3-57 功能 指令 MOVN 程序 实例 


程序 执行 结果 如 图 3-58 所 示 。 
R0100 01011111~R0149 00011111 
R0200 01011111~ R0249 00011111 


图 3-58 MOVN 程序 执行 结果 











3.2.21 功能 指令 21⁄22: 公共 线 控制 开始 COM/ 公 共 线 控制 结束 COME 
(SUB9/SUB29) 


1. 功能 

ACT =0 时 断 开 COME (结束 指令 ) 之 前 的 线圈 ，ACT =1 时 与 未 执行 COM 指令 情况 一 
Ë: (SUB9 COM 与 SUB29 COME 之 间 的 程序 正常 运行 ) 。 

2. 符号 

如 图 3-59 所 示 。 

3. 用 法 

ACT =1 时 保持 原状 态 ，ACT =0 时 断 开 COME 之 前 的 线圈 ，0000 为 指定 线圈 数 。 

例如 : 

如 图 3-60 所 示 ， 当 R0001.0 =0 Hf, X. Y 和 Z 无 条 件 变 为 0。 
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COME 








SUB29 


图 3-59 功能 指令 COM 和 COME 格式 


R0001.0 





图 3-60 COM 程序 说 明 


实例 ， 如 图 3-61 和 图 3-62 所 示 。 


X0100.0 接 通 ， 
COM 和 COME 
之 间 的 程序 可 止 
常 执行 





图 3-61 SUB9 ACT 信号 接 通 (COM 至 COME 间 程 序 运 行 ) 
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数 信 )。 | 
其 条 件 是 X0100.3 的 
状态 保持 不 变 | 





EE 


图 3-62 SUB9 ACT 信号 断 开 (COM 至 COME 间 程 序 停止 运行 ) 





3.2.22 功能 指令 23/24 : 跳 转 JMP/ 跳 转 结束 JMPE (SUB10/SUB30) 




















1. 功能 
跳 过 JMPE 命令 前 的 区 间 。 
2. 符号 
如 图 3-63 所 示 。 
JMP Beti 
| | SUB10 RES 
0000 
JMPE 
SUB30 








图 3-63 ”功能 指令 JMP 和 JMPE 格式 


3. 参数 设 定 

跳 过 的 线圈 数 : 当 ACT 激活 时 ， 系 统 将 不 执行 输出 线圈 数 范围 内 的 逻辑 指令 ， 但 当 
JMP 指令 中 跳 过 的 线圈 数 为 0 时 ， 系 统 将 不 执行 JMP 与 JMPE 之 间 的 所 有 逻辑 指令 ， 也 就 是 
说 ， 系 统 以 JMPE 为 依据 ， 分 辩 跳 转 指令 的 执行 范围 。 

4. 用 法 

ACT =1 时 跳 过 指定 区 间 ，ACT =0 时 不 跳 转 ， 继 续 执行 下 面 的 命令 。 

编程 时 应 注意 ， 使 用 JMP 和 JMPE 所 导致 的 跳 转 ， 不 应 跳 至 或 跳 转 自 COM 和 COME 之 
间 的 程序 ， 否 则 梯形 图 程序 可 能 不 能 正常 执行 。 
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例如 : 如 图 3-64 所 示 程 序 ， 当 R0001.0 =1 时 ,不 执行 JMP 与 JMPE 间 的 逻辑 指令 ， 即 
程序 跳 过 JMPE 之 前 的 程序 扫描 ， 所 以 信号 X、Y 和 2Z 状态 保持 不 变 。 


R0001.0 
JMP 跳 过 的 线 周 数 


SUB10 0000 


* 
®© 
© 
JMPE 
SUB30 


图 3-64 JMP 和 JMPE 程序 说 明 


实例 : 如 图 3-65 和 图 3-66 所 示 。 


X0100.0 不 接 通 时 ， 
不 执行 内 转 指令 。 
JMP 和 JMPE 之 间 
的 程序 可 正常 执行 








图 3-65 ACT 信号 断 开 (JMP 至 JMPE 间 程 序 运行 ) 
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X0101.0 断 开 | | R1203.0 仍 然 保 持 JMP 前 状态 











X0100.0 接 通 激 
活 ，PMC 不 执行 
SUB10 下 而 区 间 
的 扫描 ， 因 此 即 
使 X0101.0 断 开 ， 
R1203.0 仍 保 圭 





中 计时 值 被 保存 











es 


图 3-66 ACT 信号 接 通 (JMP 至 JMPE 间 程 序 不 运行 ， 但 触 点 状态 保持 ) 
3.2.23 ”功能 指令 25: 标号 跳 转 1 JMPB (SUB68) 


1. 功能 

程序 转移 到 被 指定 标号 。 
2. 符号 

如 图 3-67 所 示 。 


JMPB MEPS 
SUB68 L0001~L9999 
ACT 


图 3-67 功能 指令 JMPB 格式 











3. 参数 设 定 

位 置 标号 : 表示 将 跳 转 的 位 置 (程序 段 ) ， 可 以 是 主 程序 ， 也 可 以 是 子 程序 。 

4. 用 法 

ACT =1 时 跳 到 被 指定 的 标号 位 置 ，ACT =0 时 不 跳 转 ， 继 续 执 行 下 面 的 命令 。 

指定 向 前 跳 转 时 ， 不 要 造成 无 限 循环 。 功 能 指令 JMPB 仪 适用 于 PMC - SB5/6/7 以 上 版 
本 ， 不 适用 于 PMC -SA1 版 本 。 

例如 : 如 图 3-68 所 示 ， 当 R0001.0=1 时 ,程序 转移 到 标号 L0010 处 。 


R0001.0 — 
JMPB 位 置 标号 
SUB68 L0010 
ACT 


图 3-68 JMPB 程序 说 明 
实例 : 如 图 3-69 所 示 。 
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跳 转 到 标号 LO010 











X0100.0 冒 1， 执 行 
DERIS, DRR 

0010 处 ，JMPB 
和 LBL 之 间 的 程序 















































LBL 后 的 程序 订正 








图 3-69 JMPB 程序 实例 


3.2.24 功能 指令 26: 标号 跳 转 2 JMPC (SUB73) 


1. 功能 

程序 转移 回 主 程序 指定 的 标号 。 

2. 符号 

如 图 3-70 所 示 。 

3. 参数 设 定 

位 置 标号 : 表示 将 跳 到 主 程序 的 位 置 〈 主 程序 中 的 程序 段 ) 。 
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JMPC 位 置 标号 





SUB73 L0001—L9999 














图 3-70 功能 指令 JMPC 格式 


4. 用 法 

ACT =1 时 跳 转 到 被 指定 的 标号 位 置 ，ACT =0 时 不 跳 转 ， 继 续 执行 下 面 的 命令 。 

指定 向 前 跳 转 时 ， 不 要 造成 无 限 循 环 。 功 能 指令 JMPC 仅 适 用 于 PMC - SB5/6/7 以 上 版 
本 ,不 适用 于 PMC -SA1 版 本 。 

例如 : 如 图 3-71 所 示 ， 当 R0001.0 =1 时 ,程序 转移 到 主 程序 标号 L0010 处 。 





BO0010 位 置 标号 


L0010 


图 3-71 JMPC 程序 说 明 


3.2.25 功能 指令 27: 标号 LBL (SUB69 ) 


1. 功能 
指定 梯形 图 中 一 程序 标号 ， 为 功能 指令 JMPB 和 JMPC 指定 一 跳 转 目标 。 
2. 符号 


如 图 3-72 所 示 。 





ACT LBL 位 置 标号 


— SUB69 L0001~L9999 














图 3-72 功能 指令 LBL 格式 


3. 参数 设 定 

定义 某 一 程序 段 号 ， 与 指令 JMPB 和 JMPC 组 合 使 用 ， 是 跳 转 程序 所 指 的 程序 段 号 。 
4. 用 法 

主 程序 、 子 程序 可 以 使 用 相同 的 标号 。 

ACT =1 时 跳 转 到 被 指定 的 标号 位 置 ，ACT =0 时 不 跳 转 ， 继 续 执行 下 面 的 命令 。 
功能 指令 LBL 仅 适用 于 PMC - SB5/67 以 上 版 本 ， 不 适用 于 PMC -SA1 版 本 。 

实例 : 参见 图 3-69 下 半 部 分 LBL SUB69 L0010。 
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3.2.26 功能 指令 28: 奇偶 校 验 PARI (SUB11) 





1. 功能 
对 被 指定 的 地 址 进行 奇偶 校 验 ， 不 正常 时 ， 输 出 错误 报警 。 
2. 符号 


如 图 3-73 所 示 。 


OE 
校 验 数据 
也 址 
RST 
ACT 





图 3-73 ”功能 指令 PARI 格式 
3. 参数 设 定 
O. E =0 时 进行 偶数 校 验 ，0. =1 时 进行 奇数 校 验 ，RST =1 时 将 Wl 复位 ，ACT =1 时 
执行 奇偶 校 验 命 令 ，W1 =1 时 在 奇偶 校 验 中 发 生 错 误 时 变 为 接 通 。 
4. 用 法 
例如 : `4 R0001.0 =1 时 ， 进 行 偶数 校 验 。 检 查 X036 后 6 位 的 奇偶 性 ， 如 果 是 奇数 ， 
R0100. 0 输出 报警 。 其 程序 如 图 3-74 所 示 。 









































R0000.1 


R0000.1 
R0000.1 


R0000.1 


ACT=R0001.0 R0100.0 





图 3-74 PARI 程序 实例 


程序 执行 说 明 如 下 : 











X036| 0 1 x x x x x x x 



































X036. 6 为 奇偶 校 验 位 ，X036. 6 =1 表示 进行 奇 校 验 。X036. 5 ~ X036. 0 是 被 校 验 的 6 位 
数据 位 。 
此 功能 多 用 于 旋转 开关 信号 输入 的 奇偶 校 验 、 低 分 辩 率 码 盘 的 信号 奇偶 校 验 (如 刀 塔 
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编码 信号 的 校 验 ) 等 。 
3.2.27 功能 指令 29. 数据 变换 DCNV (SUB14) 


1. 功能 
将 二 进 制 代码 变换 为 BCD 代码 或 BCD 代码 变换 为 二 进 制 代码 。 
2. 符号 


如 图 3-75 所 示 。 

















BYT 
CNV DCNV 输入 数据 地 址 输出 数据 地 址 O 
SUB 14 Input data Output data WI 
RST 
address address 
ACT 
































图 3-75 功能 指令 DCNV 格式 


3. 参数 设 定 

BYT 指定 数据 长 度 : BYT =0 时 被 处 理 数据 为 1B 数据 ，BYT = 1 时 被 处 理 数 据 为 2B 数 
据 。 

CNV 指定 数据 变换 类 型 : CNV =0 时 将 二 进 制 代码 变换 成 BCD 码 ，CNV =1 时 将 BCD 
码 变换 成 二 进 制 代码 。 
复位 信号 RST: RST = 0 时 不 执行 复位 ，RST =1 时 对 WI 信和 号 进行 复位 处 理 。 
由 发 信号 ACT: ACT =0 时 不 执行 DCNV 指令 ，ACT =1 时 执行 DCNV 指令 。 

输出 信号 Wi: Wl =0 时 无 报警 ，W1 =1 时 DCNYV 执行 过 程 中 出 错 。 

W 报警 产生 原因 包括 : 输入 数据 应 为 BCD 码 的 地 方 如 果 是 二 进 制 代码 ， 则 输出 报警 ， 
或 者 从 二 进 制 代码 变换 成 BCD 码 时 超过 指定 字 节 长 度 ， 则 输出 报警 。 

例如 : 将 设 定 在 R0100 中 的 1B BCD 码 变换 成 二 进 制 代 码 后 输出 到 R0102 中 ， 其 程序 如 
图 3-76 所 示 。 














DCNV R0100 
SUB14 R0102 R0105 





ACT=R0001.0 


图 3-76 功能 指令 DCNV 程序 实例 











DCNYV 指令 执行 结果 如 下 : 
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BCD 码 R0100(12) 0 0 0 1 0 0 1 0 















































二 进 制 代 码 | R0102 0 0 0 O 1 1 0 | 0 
二 进 制 计算 为 23 +22 =8+4=12。 
3.2.28 功能 指令 30: 扩展 数据 变换 DCNVB (SUB31) 
1. 功能 
将 二 进 制 代码 变换 为 BCD 代码 或 BCD 代码 变换 为 二 进 制 代码 。 
2. 符号 


如 图 3-77 所 示 。 


























SIN 格式 指定 HAZ 转换 结果 
据 地 址 输 册 地 址 
D B Input 
CNV CNV 
SUB 31 data Input data Conversion 
RST format address result wi 
output 
ACT 
address 





























图 3-77 功能 指令 DCNVB 格式 


3. 参数 设 定 

SIN: 被 变换 的 BCD 码 的 符号 ， 此 参数 仅 在 将 BCD 码 变 换 为 二 进 制 代码 时 才 有 意义 ; 
当 需 要 将 二 进 制 代码 变换 为 BCD 码 时 ， 此 数据 无 意义 。SIN = 0 时 被 变换 的 BCD 码 为 正 ， 
SIN =1 时 被 变换 的 BCD 码 为 负 。 

CNV 指定 数据 变换 的 类 型 : CNV =0 时 二 进 制 代码 变换 成 BCD 码 ，CNV =1 时 BCD 码 
变换 成 二 进 制 代码 。 

复位 信号 RST: RST = 0 时 不 执行 复位 操作 ，RST =1 时 将 W 复位 。 

触发 信号 ACT: ACT =0 时 不 执行 数据 变换 DCNVB 指令 ，ACT =1 时 执行 DCNVB 指令 。 

格式 指定 : 指定 数据 长 度 。1 为 1B, 2 为 2B, 4 为 4B。 

输出 信号 W: Wl =0 表示 程序 执行 过 程 中 无 报警 ，W1 =1 时 报警 输出 。 

W 报警 产生 原因 包括 : 输入 数据 应 为 BCD 码 ， 但 却 输 入 了 二 进 制 代 码 ， 则 输出 报警 ; 
或 者 从 二 进 制 代码 变换 成 BCD 码 时 超过 指定 字 节 长 度 ， 则 输出 报警 。 

系统 使 用 运算 输出 寄存 器 表示 从 二 进 制 代码 变换 后 BCD 码 的 符号 : 


| R9000 V “溢出 ” N“ 负 ”| Z“ 


输入 数据 地 址 : 转换 前 的 数据 存储 地 址 。 

输出 数据 地 址 : 转换 后 的 数据 存储 地 址 。 

例如 : 

将 设 定 在 R0100 中 的 4B BCD fb (256) ， 变 换 成 二 进 制 后 输出 到 R0104 中 ， 其 程序 如 
图 3-78 所 示 。 

程序 执行 结果 如 图 3-79 所 示 。 











8 
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DCNVB 4 
SUB31 R0100 O 


R0104 R0105 








ACT=R0001.0 


图 3-78 DCNVB 指令 程序 实例 














R0100 4B 0 ü Qj G |l lg 

R0101 BCD 体 ~ iao lolo lolol la | [s | | 
R0102 (256) ~ i lole lolol lo 2 
R0103 ~ o lolo Ja |o lo I0 

R0104 4B © lalola ajala g 

R0105 - 进 制 代码 ~ eo Ql ü 1000 |ð 

R0106 (256) 0 0 OO 0 0 0 Em 

R0107 ~ Je lalo G Gl |o 


图 3-79 DCNVB 程序 执行 结果 





3.2.29 功能 指令 31: BCD 码 大 小 比较 COMP (SUB15) 


1. 功能 

比较 2 位 或 4 位 BCD 码 的 数值 ， 把 比较 结果 输出 到 Wl1， 比 较 参 考 数据 是 否 不 小 于 比较 
数据 ， 以 W 输出 。 

2. 符号 


如 图 3-80 所 示 。 





























BYT _ 
| 输入 数 ,输入 
| COMP 据 格 式 数据 值 比较 值 7 
SUB 15 Input Input Comparison GJ 
ACT data value value wi 
| 
| format 





























图 3-80 功能 指令 COMP 格式 


3. 参数 设 定 
BYT 指定 数据 格式 : BYT =0 时 被 处 理 数据 ( 比较 值 和 输入 值 ) 为 2 位 BOD 码 ，BYT = 
1 时 被 处 理 数据 〈 比较 值 和 输入 值 ) 为 4 位 BCD 码 。 
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触发 信号 ACT: ACT = 0 时 不 执行 COMP S, W 状态 保持 不 变 ，ACT =1 时 执行 
COMP 指令 ， 比 较 结果 输出 到 W1。 

Wi 比较 结果 输出 : W1 =0 时 输入 数据 > 比较 数据 ，W1 = 1 时 输入 数据 大 比较 数据 。 

输入 数据 格式 : 0 为 输入 数据 为 常数 ，1 为 输入 数据 为 地 址 指定 。 

输入 数据 值 : 被 比较 值 。 

比较 值 : 可 以 是 常数 (输入 数据 格式 =0)， 也 可 以 是 地 址 (输入 数据 格式 =1) 。 实 际 
上 是 比较 地 址 中 的 数值 。 

4. 用 法 

指定 输入 数据 ， 并 与 比较 值 (参考 值 ) 比较 。 

例 1: COMP 程序 如 图 3-81 所 示 。 






































l 
R0100 R0000.0 


R0102 


COMP 
SUB15 












ACT=R0001.0 





图 3-81 COMP 指令 程序 实例 


程序 执行 结果 : 当 R0001.0 接 通 时 ， 比 较 RO100 和 R0102 的 值 ， 若 R0100 < R0102, 
R0000. 0 接 通 。 

例 2: 已 知 : 某 数控 车 床 的 转 塔 具 有 12 刀 位 ， 设 计 一 个 简单 的 程序 ， 判 断 用 户 编制 的 
加 工程 序 中 指定 的 刀具 号 是 否 在 1 ~12 范围 内 : 

Q 若 刀 具 号 在 1 ~ 12 范围 内 ， 即 刀 号 正确 ， 置 内 部 继电器 R0122. 3 = 1; 

@ 若 刀具 号 不 在 1 ~ 12 范围 内 ， 即 刀 号 错误 ， 置 内 部 继电器 R0122.2 =1。 

判断 刀具 号 是 否 在 1~12 范围 内 的 PMC 程序 如 图 3-82 所 示 。 














3.2.30 功能 指令 32: 二 进 制 代码 大 小 比较 COMPB (SUB32) 


1. 功能 

对 1B、2B、4B 的 二 进 制 代码 进行 比较 ， 比 较 参 考 数据 是 否 不 小 于 比较 数据 ， 输 出 到 
R9000 。 

2. 符号 

如 图 3-83 所 示 。 

3. 参数 设 定 

ACT =0 时 不 操作 ，ACT =1 时 执行 比较 操作 。 

输入 数据 格式 : 以 4 位 二 进 制 代码 表示 数据 格式 ， 数 据 格式 含义 如 图 3-84 所 示 。 

输入 数据 地 址 : 输入 被 比较 的 数据 地 址 。 

比较 数据 地 址 : 比较 值 ， 存 放 在 指定 的 地 址 中 。 
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R0000. O EYT RO120.7 
SUB1L5 Dooo LEAST T CODE DETEPHINNANT>1 
FOOO?.3 ACT COMP 
C001 
Fü026 
RDOODD-D EYT ROLZ1.0 
SUBJ15 000g MOST T CODE DETERMINANT #13 
FODD7_ 3 ACT COME 
L013 
FOD2E 
F0007.3 R0120. 7 R0121. 0 R0122.2Z 
I 
Füün7.3 pBD0121.0ü R0122.3 
R0120.7 



































图 3-82 判断 刀具 号 有 效 性 的 PMC 程序 

















输入 数据 输入 数据 比较 数据 
ACT 格式 JH JF: 地 址 
| | COMPB 
| | SUB 32 Input Input data Comparison 
data address data address 
format 























图 3-83 功能 指令 COMPB 格式 








比较 结果 输出 : 比较 结果 输出 至 R9000， 如 图 3- 85 所 示 。R9000. 0 =1 时 输入 数据 = 比 
较 数据 ，R9000. 1 =1 时 输入 数据 < 比较 数据 ，R9000. 5 =1 时 输入 数据 > 比较 数据 。 

4. 用 法 

实例 : 如 图 3-86 和 图 3-87 所 示 。 
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X 00X 

Á n 
- -1:1B 长 
- -2:2B 长 
一 =4:4B 长 








=0: 参考 数据 为 常数 
=l: 参考 数据 为 地 址 指定 





图 3-84 输入 数据 格式 含义 





R9000 veii l || t N: f” zæ” 





输入 值 > 比较 值 输入 值 < 比较 值 ”输入 值 = 比较 值 
图 3-85 COMPB 比较 输出 结果 在 R9000 中 的 表示 





格式 为 1001: 参考 数据 为 地 址 指定 ，1B。 
将 D0100 中 的 数据 与 D0200 中 的 数据 进行 比较 
































图 3-86 COMPB 指令 程序 实例 
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因 D0100=D0200， 
所 以 R9000.0 置 1 











图 3-87 COMPB 实例 比较 结果 在 R9000 中 表示 
3.2. 31 功能 指令 33: BCD 码 一 致 判断 COIN (SUB16) 




















1. 功能 
比较 BCD 码 形式 的 数据 ， 判 断 是 否 相 同 。 
2. 符号 
如 图 3-88 所 示 。 
BYT 
输入 值 格式 aai pii ( ) 
COIN Format of Comparison 
Input WI 
ACT SUB 16 reference value 
value 
data address 
图 3-88 功能 指令 COIN 格式 
3. 参数 设 定 
BYT 指定 数据 长 度 : BYT =0 时 输入 数据 及 比较 数据 均 为 2 位 BCD 码 ，BYT =1 时 输入 
数据 及 比较 数据 均 为 4 位 BCD 码 。 


ACT 触发 信号 : ACT =0 时 不 执行 COIN 指令 。 

ACT =1 时 执行 CON 指令 ， 并 将 结果 输出 到 W, 

输入 数据 格式 : 0 为 参考 数据 为 常数 , 1 为 参考 数据 为 地 址 指定 。 

输入 值 : 被 比较 的 数据 ， 或 是 常数 ， 或 是 存放 数据 的 地 址 。 

比较 值 地 址 : 存放 比较 值 的 寄存 器 地 址 。 

虽 令 输出 结果 W: Wi =0 时 输入 数据 短 比 较 数据 ，W1 = 1 时 输入 数据 = 比较 数据 。 

4. 用 法 

实例 : 如 图 3-89 所 示 。 

程序 执行 结果 当 R0001. 0 接 通 时 ， 比 较 R0100 和 R0102 的 值 ， 若 R0100 = R0102 Ff, 
R0000. 0 接 通 。 
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| 


COIN R0100 
SUBI6 R0102 






ACT=R0001.0 


R0000.0 











图 3-89 COIN 指令 程序 实例 


COIN 指令 一 致 性 比较 的 两 种 情况 如 图 3-90 所 示 。 


将 D0100 中 的 数 
据 与 D0200 中 的 
数据 进行 “ 致 性 
判断 。 
D0100#D0200, 
Y0100.3 处 于 复位 








D0100=D0200, 
Y0100.3 %1 





图 3-90 COIN 指令 一 致 性 比较 的 两 种 情况 ( 比较 结果 A, =) 


3.2.32 功能 指令 34: 移 位 寄存 器 SET (SUB33 ) 


1. 功能 
把 连续 的 2B (16bit) 的 数据 向 右 或 左 移动 1 位 。 当 有 “1” 被 移出 时 ，W1 接 通 。 
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2. 符号 
如 图 3-91 所 示 。 

















DIR 
CONT 
移 位 数 Pa 
KST SFT 据 地 址 这 
SUB 33 Address of 
ACT shift data 





























图 3-91 功能 指令 SFT 格式 


3. 参数 设 定 

DIR 指定 移 位 方向 : DIR =0 时 数据 左 移 ，DIR =1 时 数据 右 移 。 

CONT 指定 状态 : CONT = 0 时 向 指定 方向 偏 移 1 位 ， 每 位 的 状态 都 被 相 邻 位 的 状态 所 取 
代 。 左 移 后 ， 设 定 0 位 为 0; 右 移 后 ， 设 定 第 15 位 为 0。CONT =1 时 向 指定 方向 偏 移 1 位 ， 
但 原 为 1 的 位 ， 其 状态 保持 不 变 。 

RST 复位 信号 : RST =0 时 W 不 复位 ，RST =1 时 Wl 复位 为 0。 

ACT 触发 信号 : ACT =0 时 不 执行 移 位 指令 ，ACT = 1 时 执行 移 位 指令 。 

移 位 数据 地 址 : 被 移 位 数据 存放 的 寄存 器 地 址 。 

4. 用 法 

实例 : 如 图 3-92 所 示 。 





























,| DIR 
l 
J CONT SET 
SUB33 R0100 ES 
RST sa 
44 R0000.0 
| | ACT 
l 




















图 3-92 SFT 指令 程序 实例 














程序 执行 结果 : ACT 为 1 时 ， 把 R0100. 1 的 值 向 右 移 1 位 (R0100、R0101 2B) 。 进 行 
移 位 前 如 果 R0100.0 =1， 则 W1， 即 R0000.0 即 变 为 1。 

程序 所 处 理 的 数据 如 图 3-93 所 示 。 

SFT 指令 为 连续 执行 指令 ， 当 用 开关 或 按钮 控制 ACT 的 接 通 或 断 开 时 。 很 难 控制 移 位 
数据 地 址 一 位 一 位 的 移动 。 理 想 的 状态 是 当 ACT 接 通 时 ， 移 位 数据 地 址 中 的 数据 向 左 或 向 
右 移动 一 位 。 系 统 的 扫描 速度 远大 于 开关 由 接 通 到 断 开 的 速度 ， 所 以 一 般 同 时 使 用 一 个 上 升 
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R0101 R0100 


10100000 11001000 


01010000 01100100 
00101000 00110010 
00010100 00011001 
00001010 00001100 
00000101 00000110 
00000010 10000011 
00000001 01000001 
00000000 10100000 
00000000 01010000 
00000000 00101000 
00000000 00010100 
00000000 00001010 
00000000 00000101 
00000000 00000010 
00000000 00000001 
00000000 00000000 
00000000 00000000 


图 3-93 SFT 移 位 指令 的 数据 处 理 过 程 


沿 指 令 控制 位 移 脉 冲 的 发 出 。 


3.2.33 ”功能 指令 35. BCD 码 数据 检索 DSCH (SUB17) 


1. 功能 








1 


w 
0 
0 
0 
1 
0 
0 
1 
1 
0 
0 
0 
0 
0 
1 
0 
1 
0 
0 





' 





检索 指定 的 数据 是 否 存 在 于 数据 表 内 ， 并 输出 表 内 序号 。 


2. 符号 


如 图 3-94 所 示 。 


移 位 顺序 























数据 表 
Size of 
data 


table 








数据 表 
起 始 地 址 
Starting 
address 
of data 
table 





检索 数据 
HEHE 
Search 
data 


address 











Output 


address 














BYT 
RST DSCH 
SUB 17 
ACT 
3. 参数 设 定 
BYT 指定 表 内 数据 长 度 : 


图 3-94 功能 指令 DSCH 格式 


表 内 存储 数据 为 4 位 BCD 码 。 
RST = 0 时 不 执行 复位 ，RST =1 时 对 WI 信号 进行 复位 ，W1 =0。 
ACT =0 时 不 执行 DSCH 指令 ，ACT =1 时 执行 DSCH 指令 ， 


RST 复位 信号: 
ACT 触发 信号 ; 
据 的 表 内 地 址 输出 。 


sO 





BYT =0 时 数据 表 内 存储 数据 为 2 位 BCD 码 ，BYT =1 时 数据 


将 指定 数 
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W1 检索 数据 是 否 存在 标志 位 : Wl =0 时 检索 数据 存在 ，W1 = 1 时 检索 数据 不 存在 。 

数据 表 容 量 : 数据 表 长 度 ， 如 指 刀 库容 量 。 

数据 表 起 始 地 址 : 该 数据 表 首 地 址 ， 如 刀 库 1 号 刀 座 内 数据 存放 的 寄存 器 地 址 。 

检索 数据 地 址 : 被 检索 数据 存放 的 地 址 ， 如 调 多 少 号 刀具 ， 检 索 相 应 的 寄存 器 地 址 。 

检索 结果 输出 地 址 : 检索 到 数据 后 ， 将 其 结果 存放 在 寄存 器 中 ， 该 寄存 器 的 地 址 为 检索 
结果 输出 地 址 。 

4. 用 法 

实例 : 已 知 机 床 刀 库容 量 为 20， 采 用 随机 选 刀 方 式 ， 刀 有 具 号 管理 数据 表 见 表 3-15 所 
Zo 























表 3-15 刀具 号 管理 数据 表示 例 























数据 表 容 量 =20 wE (JIES) 数据 表 (JJ) 
D0430 0 12 
D0431 1 2 
D0432 2 10 
D0433 3 9 
D0449 19 7 








要 求 搜索 刀 号 10 在 数据 表 中 所 处 位 置 。 

















程序 如 图 3-95 所 示 。 
BYT 

D0430 R0550=10 R0552 
20 N 
RST a 数据 表 检 检索 数据 “| 数据 表 =10 SN 
TERRO | 索 首 好 址 为 10 的 的 地 址 汶 Wi 

SUB 17 为 20 把 力 
ACT D0430 地 址 D0432 






































图 3-95 ”DSCH 程序 实例 
检索 流程 图 如 图 3-96 所 示 。 
3.2.34 功能 指令 36: 二 进 制 代码 数据 检索 DSCHB (SUB34) 


1. 功能 

它 与 DSCH 命令 的 不 同 点 是 进行 处 理 的 数值 必须 是 二 进 制 形式 ， 而 且 为 了 能 使 用 地 址 指 
定数 据 表 的 数据 个 数 ， 即 使 在 FROM 制作 完成 后 ， 仍 可 调整 表 的 容量 (通过 往 指定 地 址 中 
传送 数据 ) o 

2. 符号 

如 图 3-97 所 示 。 
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D 从 数据 表 D0430 开 始 











— 
O 搜索 20 个 单位 








< 
O kk kr h—103B t 
< 
@ 找 到 结果 为 D0432 的 地 址 


— 
全 由 于 D0432 中 ”位置 "数据 =2 
































be ai 
© J4 D0432 F K ERD” 
送 入 R0552 地 址 中 





图 3-96 DSCH 数据 检索 流程 示例 























RST 格式 数据 表 容 量 数据 表 检索 数 检索 结果 
| | 指定 存放 地 址 起 始 地 址 据 地 址 输出 地 此 
Format Storage Starting Search Output O 
DSCHB designa— address of address data address Wl 
ACE SUB 34 tion number of of data address 
= data in data table 
table 
































图 3-97 功能 指令 DSCHB 格式 


3. 参数 设 定 
RST 复位 信号 : RST = 0 时 不 执行 复位 ，RST =1 时 对 WI 执行 复位 操作 。 
ACT 触发 信和 号: ACT =0 时 不 执行 数据 检索 DSCHB 指令 ，ACT =1 时 执行 数据 检索 指 


A 
Xo 


格式 指定 : 1 为 数据 1B 长 ，2 为 数据 2B K, 4 为 数据 4B K. 

数据 表 容 量 存放 地 址 ， 指 该 存储 器 存 人 数据 表 长 度数 值 ， 如 刀 库 容量 。 

数据 表 起 始 地 址 : 该 数据 表 首 地 址 ， 如 刀 库 1 号 刀 座 内 数据 存放 的 寄存 器 地 址 。 

检索 数据 地 址 : 被 检索 数据 存放 的 地 址 ， 如 调 多 少 号 刀具 ， 检 索 相 应 的 寄存 器 地 址 。 

检索 结果 输出 地 址 : 检索 到 数据 后 ， 将 其 结果 存放 在 寄存 器 中 ， 该 寄存 器 的 地 址 为 检索 
结果 输出 地 址 。 

W1 检索 输出 : Wl =0 时 检索 数据 存在 ，W1 =1 时 检索 数据 不 存在 。 

4. 用 法 

在 进行 数据 检索 前 ， 必 须根 据 需 要 将 数据 表 赋 值 。 填 写 数据 表 如 图 3-98 所 示 。 
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图 3-98 填写 数据 表 


实例 : 数据 表 容 量 为 10 ， 起 始 地 址 为 D0480 ， 检 索 的 数据 存放 在 R0600 地 址 中 ，R0600 
中 的 数据 是 5， 检 索 计算 结果 放 到 存储 器 D0445 中 ， 如 图 3-99 所 示 。SUB34 数据 检索 过 程 
如 图 3-100 所 示 。 


数据 表 容 量 为 10， 起 始 
地 址 为 D0480, R0600 为 
检索 数据 地 址 ， 其 数值 
是 通过 MOVE 指 令 将 咱 
具 详 码 地 址 F0026 中 的 
数据 传 过 米 的 。 

结 朵 输出 地 址 为 D0445。 
R0600=5 即 从 D0480 开 
始 检索 数据 为 5 的 地 址 。 
当 系 统 发 现 D0484 中 的 
数据 为 5 时 ， 将 D0484 
对 应 的 位 置 号 4 传 到 
D0445 中 

















图 3-99 SUB34 数据 检索 实例 
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中 从 数据 表 D0480 开 始 检索 
AE 数据 表 位 置 “| 数据 表 
容 虽 -10 
ORRIN D0480 0 12 
D0481 1 2 
k. 
D0482 2 10 
@ 找 数据 表 中 -5 的 地 址 - 
D0483 3 9 





— 


外 找到 结果 为 D0484 的 地 址 


























ka. j 


@ 最 后 将 D0484 的 位 置 数 “4” 
送 入 D0445 地 直 : 中 














D0445=4 














数据 检索 输出 地 址 











图 3-100 SUB34 数据 检索 过 程 


3.2.35 功能 指令 37: BCD 码 变 址 修改 数据 传送 XMOV (SUB18) 


1. 功能 
读 取 或 写 人 数据 表 内 指定 号 的 数据 。 进 行 处 理 的 数值 为 2 BCD 码 或 4 位 BCD H, 
2. 符号 


如 图 3-101 所 示 。 
































BYT XMOV 数据 表 数据 表 输入 /输出 数 地 址 存储 和 ~ 
RW SUB 18 容量 起 始 地 址 据 存储 地 址 表 内 部 Ne 
Size of Starting Output 序号 Wl 
data address address of Output 
RST table of data IN/OUT data Address 
ACT (n+1) table of Data 
table No. 






































图 3-101 功能 指令 XMOV 格式 


3. 参数 设 定 

BYT 指定 数据 位 数 : BYT =0 时 数据 表 中 数据 为 2 位 BCD 码 ，BYT =1 时 数据 表 中 数据 
为 4 位 BCD W, 

RW 指定 读 写 操作 : RW =0 时 从 数据 表 中 读 出 数据 ，RW = 1 时 向 数据 表 中 写 入 数据 。 

RST 复位 信号 : RST =0 时 不 执行 复位 ，RST = 1 时 执行 复位 操作 W1 =0。 

ACT 触发 信号 : ACT =0 时 不 执行 数据 检索 ，ACT =1 时 执行 数据 检索 指令 。 


. 104 . 图 解 FANUC PMC 编程 与 应 用 





WI 错误 输出 : W =0 时 检索 指令 执行 过 程 中 没有 错误 ，W1 = 1 时 检索 指令 执行 出 错 ， 
如 被 指定 的 表 内 号 超过 数据 表 容 量 ， 即 出 现 报警 信号 。 

数据 表 容 量 : 数据 表 长 度 。 

数据 表 起 始 地 址 : 该 数据 表 首 地 址 ， 如 刀 库 1 号 刀 座 内 数据 存放 的 寄存 器 地 址 。 

输入 /输出 数据 存储 地 址 : 输入 或 输出 数据 存放 的 寄存 器 地 址 。 

地 址 存储 表 内 部 序号 : 内 部 序号 存放 的 寄存 器 地 址 。 

4. 用 法 

例如 : 数据 表 容 量 为 23 ， 数 据 表 起 始 地 址 为 D0430 ， 输 入 /输出 数据 存储 地 址 为 R0500， 
表 内 地 址 为 R0502， 指 令 报 警 输 出 信号 为 R0105. 0， 程 序 如 图 3-102 所 示 。 


























R0000.0 ， 
I 
R0000.0 2 5 
| SUB 18 D0430 
R0500 R0105.0 
F0001.1 
| R0502 
R00010 1 | 
I 














图 3-102 XMOV 程序 实例 


数据 表 以 及 程序 检索 过 程 如 图 3- 103 所 示 。 





























R0502=2 
HRO 数据 表 容 量 位 置 数 殷 表 
=25 
0430 0 12 
D0431 I 2 
= 
BRO D0432 2 10 
R0500=10 一 D0433 3 9 
D0454 19 7 











图 3-103 数据 表 及 XMOV 数据 检索 示例 


程序 执行 流程 如 图 3-104 所 示 。 

用 R0502 指定 的 表 号 不 正确 时 ， 出 错 输出 的 R0105.0 变 为 “1”; 当 出 错 复 位 信号 
F0001.1 为 “1” 时 ， 出 错 输出 的 R0105.0 即 变 为 “0”。 

该 指令 一 般 用 于 刀具 交换 以 后 ， 将 刀 库 刀 座 号 以 及 主轴 锥 孔 中 的 刀 号 进行 置换 。 
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从 数据 表 R0502 中 得 知 
表 内 地 址 =2 


县 


查处 相应 的 数据 位 地 址 为 D0432 


将 D0432 中 的 数据 =10 送 入 R0500 中 





图 3-104 XMOV 程序 执行 流程 图 
3.2.36 功能 指令 38: 二 进 制 代 码 变 址 修改 数据 传送 XMOVB (SUB35) 


1. 功能 


读 取 或 写 人 数据 表 内 指定 号 的 数据 。 进 行 处 理 的 数据 为 二 进 制 形式 。 另 外 ， 因 为 表 容 量 





数据 ) 口 
2. 符号 
如 图 3-105 所 示 。 
































RW 格式 数据 表 容 量 数据 表 输入 / 输 地 址 在 
指定 存放 地 此 起 始 地 址 出 数据 的 储 表 内 
RSi Format Storage Starting 存储 地 址 WFYI ( ) 
designa— address of address Output Output WI 
AMOVB tion number of of data address address 
ACT SUB 35 data in data table of of data 
table IN/OUT table No. 
data 





























图 3-105 功能 指令 XMOVB 格式 
3. 参数 设 定 
RW 读 写 方式 设 定 : RW =0 时 从 数据 表 中 读 取 数据 ，RW =1 时 把 数据 写 人 数据 表 。 
RST 复位 信号 : RST =0 时 不 执行 复位 操作 ，RST = 1 时 执行 复位 W1 =0。 
ACT 触发 信号 : ACT =0 时 不 执行 XMOVB 指令 ，ACT = 1 时 执行 XMOVB 指令 。 





是 用 地 址 指定 的 ， 即 使 在 FROM 制作 完成 后 ， 仍 可 调整 表 的 容量 (通过 往 指 定 地 址 中 传送 





Wl 错误 输出 : Wl =0 时 指令 执行 过 程 中 无 错误 ，W1 = 1 时 指令 执行 过 程 中 有 错误 ， 如 


被 指定 的 表 内 号 超过 数据 表 容 量 。 
格式 指定 : 1 为 数据 1B 长 ，2 为 数据 2B 长 ，4 为 数据 4B 长 。 
数据 表 容 量 存放 地 址 : 用 于 换 刀 时 ， 特 指 刀 库 (JE) 容量 。 
数据 表 起 始 地 址 : 该 数据 表 首 地 址 ， 如 刀 库 1 号 刀 座 内 数据 存放 的 寄存 器 地 址 。 
输入 /输出 数据 的 存储 地 址 : 输入 或 输出 数据 存放 的 寄存 器 地 址 。 
地 址 存储 表 内 部 序号 : 内 部 序号 存放 的 寄存 咒 地 址 。 





. 106 . 图 解 FANUC PMC 编程 与 应 用 





4. 用 法 

例如 : 被 处 理 数 据 为 1B 数据 ， 数 据 表 容量 存储 在 地 址 为 R0100 的 内 部 继电器 中 ， 数 据 
表 首 地 址 为 R0200 ， 输 入 /输出 数据 存储 地 址 为 R0300 ， 表 内 地 址 为 D0100， 报 警 输出 信号 为 
R0105.0， 将 数据 表 中 数据 写 人 指定 存储 地 址 的 程序 如 图 3-106 所 示 。 




















R0000.0 
0001 
R0000.0 SW oo x N 
SUB 35 R0100 Na 
R0200 R0105.0 
F0001.1 
R0300 
D0100 
R0001.0 





























KI 3-106 XMOVB 程序 实例 


程序 执行 过 程 如 图 3-107 所 示 。 






























































R0200 | 0 
Oi i R0300=B 
R0202 | 2 " 
R0203 3 B D0100=3 
WERKER < | Ro204 | 4 
R0205 | 5 
R0206 | 6 
R0207 | 7 
R0208 | 8 

















图 3-107 XMOVB 程序 执行 过 程 


实例 : 读数 据 操作 ， 如 图 3-108 和 图 3-109 所 示 。 
3.2.37 功能 指令 39: BCD 码 加 法 运算 ADD (SUB19) 


1. 功能 

进行 2 位 BCD 码 或 4 位 BCD 码 的 加 法 。 

2. 符号 

如 图 3-110 所 示 。 

3. 参数 设 定 

BYT 指定 数据 位 数 : BYT =0 时 被 处 理 数据 为 2 位 BCD 码 ，BYT =1 时 被 处 理 数据 为 4 
位 BCD W, 
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数据 表 容 量 =10 
数据 表 起 始 地 址 
为 D0480, 数 据 存 
储 地 址 为 D0445， 
地 址 存储 表 内 部 
序号 为 R0600 





图 3-108 XMOVB 程序 执行 时 数据 表 D0480 状态 


当 R0600=6 时 ， 
系统 会 日 动 将 以 
D0480 为 首 地 此 
的 第 6 个 地 址 ( 即 
D0486) 中 的 数据 
13% 8] D0445 中 


























图 3-109 XMOVB 程序 执行 以 及 D0445 赋值 


RST 复位 信号 : RST =0 时 不 执行 复位 ，RST = 1 时 执行 复位 ，W1 =0。 

ACT 触发 信和 号: ACT =0 时 不 执行 ADD 指令 ，ACT =1 时 执行 ADD 指令 。 

W1 错误 结果 输出 : W1 =0 时 程序 执行 过 程 中 无 错误 ，W1 = 1 时 程序 执行 过 程 中 出 错 ， 
如 加 法 结果 超出 指定 的 字 节 数 。 

数据 格式 : 0 为 用 常数 数值 指定 加 法 数据 ，1 为 用 地 址 指定 加 法 数据 。 

被 加 数据 地 址 : 设 定 存储 被 加 数 的 地 址 。 


. 108 . 图 解 FANUC PMC 编程 与 应 用 




















BYT 
ADD 数据 被 加 数 加 法 数据 结果 答 
RST SUB 19 格式 据 地 址 (地 址 或 出 地 址 O 
Format Summand 常数 ) Output Wl 
of address addend address 
ACT addend 






































图 3-110 功能 指令 ADD 格式 


结果 输出 地 址 : 设 定 运算 结果 的 输出 地 址 。 

4. 用 法 

例如 :四 工 位 刀 架 ， 刀 架 逐 位 旋转 以 完成 换 刀 ,已 知 当 前 刀 位 信息 的 BCD 码 存储 在 
R0051 中 。 控 制 刀 具 代 码 逐 位 递增 的 程序 如 图 3-111 所 示 。 








RNDNO.0 BYT RD0n32.2 
+ + SUB15 papa + + - 








FD001.1 RST ADD 
RüD51 + $ + 


R0032. 5 ACT 











000l +: + + 
+ R0054 + + + 
+ + + + 


图 3-111 ADD 功能 指令 程序 实例 


3.2.38 功能 指令 40: 二 进 制 代码 加 法 运算 ADDB (SUB36 ) 


1. 功能 
进行 1B、2B、4B 长 的 二 进 制 形式 的 加 法 运算 。 
2. 符号 


如 图 3-112 所 示 。 

3. 参数 设 定 

RST 复位 信号 : RST = 0 时 不 执行 复位 ，RST = 1 时 执行 复位 ，W1 =0。 

ACT 触发 信号 : ACT =0 时 不 执行 ADDB 指令 ，ACT =1 时 执行 ADDB 指令 。 
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RST ADDB 数据 被 加 数 加 法 数据 结果 输 
格式 据 地 址 (地 址 或 出 地 址 © 
Format Augend 常数 ) Result 
ACT SUBAG specipication| address Addend address a 
address 
图 3-112 功能 指令 ADDB 格式 
W1 错误 结果 输出 : Wl =0 时 程序 执行 过 程 
中 无 错误 ，W1 = 1 时 程序 执行 过 程 中 出 错 ， 如 加 ABE 
法 结果 超出 指定 的 字 节 数 。 -2:2B 长 
数据 格式 : 以 4 位 二 进 制 数 指定 输入 数据 格 _4.4B 长 
式 ， 如 图 3-113 所 示 。 
被 加 数据 地 址 : 设 定 存储 被 加 数 的 地 址 。 50: 用 帝 数 指定 加 法 数据 
加 法 数据 : 地 址 或 常数 。 Sl: 用 地 扯 指 定 加 法 数据 
































结果 输出 地 址 : 设 定 运算 结果 的 输出 地 址 。 
二 进 制 加 法 结果 的 状态 输 到 运算 输出 寄存 带 


图 3-113 ADDB 功能 指令 输入 数据 格式 设 定 


















































R9000 中 。 
R9000 结果 输出 如 下 : 
R9000 x x Maani x x x N “m” Z “Se” 
4. 用 法 
例如 : 





被 处 理 数据 为 1B 数据， 被 加 数据 地 址 为 R0100 ， 加 数 为 1， 加 法 结果 输出 到 R0102, JE 
警 输出 信号 为 R0000. 0， 程 序 如 图 3-114 所 示 。 








RST 
| | ADDB 0001 

R0100 — )oTo 
ACT SUB36 0001 R0000.0 
| R0102 




















图 3-114 ADDB 程序 实例 


程序 执行 过 程 如 图 3-115 所 示 (内 容 修改 过 ) 。 


. 110 . 图 解 FANUC PMC 编程 与 应 用 
































R0100=5 10001 一， R0102=6 
R0100=0000 00101 R0102=0000 00110 

















图 3-115 ADDB 指令 程序 执行 解析 
3.2.39 功能 指令 41:， BCD 码 减 法 运算 SUB (SUB20) 
1. 功能 
进行 2 位 BCD 码 或 4 位 BCD 码 的 减法 运算 。 
2. 符号 
如 图 3-116 所 示 。 


















































BYT 
SUB 数据 被 减 数 据 减法 数据 结 扩 输出 
RST SUB 20 格式 地 址 (地 址 或 常数 ) 地 址 
Minuend Subtrahend Subtrahend Difference £ N 
N 
data data address or output WI 
format address constant address 
C 
|l 
图 3-116 功能 指令 SUB 格式 








3. 参数 设 定 

BYT 指定 数据 位 数 : BYT =0 时 被 处 理 数据 为 2 位 BCD 码 ，BYT =1 时 被 处 理 数据 为 4 
位 BCD 码 。 

RST 复位 信号 : RST = 0 时 不 执行 复位 ，RST = 1 时 执行 复位 ，W1 =0。 
ACT 触发 信号 : ACT =0 时 不 执行 SUB 指令 ，ACT =1 时 执行 SUB 指令 。 

W1 错误 结果 输出 : W1 =0 时 程序 执行 过 程 中 无 错误 ，W1 =1 时 程序 执行 过 程 中 出 错 ， 
如 减法 结果 超出 指定 的 字 节 数 。 

数据 格式 : 0 为 用 常数 数值 指定 减法 数据 ，! 为 用 地 址 指定 减法 数据 。 

被 减 数据 地 址 : 设 定 存储 被 减 数 的 地 址 。 

减法 数据 : 地 址 或 常数 。 

结果 输出 地 址 : 设 定 运算 结果 的 输出 地 址 。 

4. 用 法 

实例 : BCD 码 5464 -464 =? 

其 运算 如 图 3-117 所 示 。 

BCD 码 运 算 见 表 3-16。 
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4 位 BCD 码 进行 
AHIR 
5464-464=5000 





图 3-117 功能 指令 SUB20 5464 -464 运算 
表 3-16 BCD 码 5464 -464 运算 过 程 

































































D 地 址 D0101 D0100 

高 /低位 高 四 位 低 四 位 高 四 位 低 四 位 

被 减 数 0 111011101110101011111010111010 
十 进 制 数值 5 4 6 4 

减 数 010|101o0o101110101011111010111010 
十 进 制 数值 0 4 6 4 

结果 0|1101110101010101010o010o010o1010o10 
十 进 制 数值 5 0 0 0 




















3.2.40 功能 指令 42: 二 进 制 代码 减法 运算 SUBB (SUB37 ) 


进行 1B、2B、4B 长 的 二 进 制 形式 的 减法 运算 。 

2. 符号 

如 图 3-118 所 示 。 

3. 参数 设 定 

RST 复位 信号 : RST =0 时 不 执行 复位 ，RST = 1 时 执行 复位 ，W1 =0。 

ACT 触发 信和 号: ACT =0 时 不 执行 SUBB 指令 ，ACT =1 时 执行 SUBB 指令 。 

W1 错误 结果 输出 : W1 =0 时 程序 执行 过 程 中 无 错误 ，W1 = 1 时 程序 执行 过 程 中 出 错 ， 
如 减法 结果 超出 指定 的 字 节 数 。 

数据 格式 : 以 4 位 二 进 制 代 码 指定 数据 格式 ， 如 图 3-119 所 示 。 

被 减 数 据 地 址 : 设 定 存 储 被 减 数 的 地 址 。 

减法 数据 : 地 址 或 常数 。 

结果 输出 地 址 : 设 定 运算 结果 的 输出 地 址 。 

二 进 制 代码 减法 结果 的 状态 输 到 运算 输出 寄存 器 R9000 中 。 


. 112- 图 解 FANUC PMC 编程 与 应 用 





























ksr | SUBB 数据 Waykas 减法 数据 结果 给 
格式 据 地 址 (地 址 出 地 址 
SUB 37 format Minuend 或 带 数 ) Difference Ko 
ACT specification data Subtrahend output wi 
address address or address 
constant 





























图 3-118 功能 指令 SUBB 格式 
X00X 


hai 





II 
= 
YK 


5 
R 
= 
木 








l 
= 
+. 
= 
75 








=0: 用 常数 指定 减法 数据 
1: 用 地 址 指定 减法 数据 


























图 3-119 SUBB 功能 指令 数据 格式 设 定 

















R9000 结果 输出 如 下 : 
| R9000 x x 溢出 x 
4. 用 法 
例如 : 被 处 理 数据 ， 作 减法 运算 数据 为 1B 二 进 制 代 码 ， 被 减 数据 存储 地 址 为 R0100， 
减 数 为 1， 减 法 结果 输出 地 址 为 R0102， 如 果 减 法 运算 出 现 错 误 ， 报警 信号 输出 地 址 为 
R0000.0， 程 序 如 图 3-120 所 示 。 























> 
站 
省 
= 
N 
X 


















































RST 
| 1 SUBB 0001 
R0100 (小 一 
B 
act SUB 37 0001 00009 
| Í R0102 




















图 3-120 SUBB EFX 
程序 执行 过 程 如 图 3-121 所 示 。 


R0100=5 —0001 ) R0102=4 


R0100=0000 00101 R0102=0000 00100 



























































图 3-121 SUBB 指令 程序 执行 解析 
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3.2.41 功能 指令 43: BCD 码 乘法 运算 MUL (SUB21) 















































1. 功能 
进行 2 位 BCD 码 或 4 位 BCD 码 的 乘法 运算 。 
2. 符号 
如 图 3-122 所 示 。 
BYT 
MUL 数据 属 式 被 张 数据 地 有 EOR ES 结果 输 
SUB 21 Multiplier Multiplicand (地 址 或 常数 ) 出 地 址 e 
T? data format address Multiplier Product WI 
address or output 
constant address 
ACT 
图 3-122 功能 指令 MUL 格式 





3. 参数 设 定 

BYT 指定 数据 位 数 : BYT = 0 时 被 处 理 数据 为 2 位 BCD 码 ，BYT =1 时 被 处 理 数据 为 4 
位 BCD 码 。 

RST 复位 信号 : RST =0 时 不 执行 复位 ，RST = 1 时 执行 复位 ，W1 =0。 

ACT 触发 信号 : ACT =0 时 不 执行 MUL 指令 ，ACT =1 时 执行 MUL 指令 。 

W1l 错误 结果 输出 : W1 =0 时 程序 执行 过 程 中 无 错误 ，W1 =1 时 程序 执行 过 程 中 出 错 ， 
如 乘法 结果 超出 指定 的 字 节 数 。 

数据 格式 : 0 为 用 常数 数值 指定 乘法 数据 ，1 为 用 地 址 指定 乘法 数据 。 

被 乘 数据 地 址 : 设 定 存储 被 乘 数 的 地 址 。 

乘法 数据 : 地 址 或 常数 。 

结果 输出 地 址 : 设 定 运算 结果 的 输出 地 址 。 

4. 用 法 

实例 : 如 图 3-123 所 示 。 


D0100 的 数 
值 乘 上 常数 
10， 结 果 传 
送 到 D0104 


"H 
° 





D0104=0101 0000|| 
(BCD) 





图 3-123 


功能 指令 MUL 实例 


. 114 . 


图 解 FANUC PMC 编程 与 应 用 





3.2.42 功能 指令 44: 


二 进 制 代码 乘法 运算 MULB (SUB38 ) 






































1. 功能 
进行 1 B、2B、4B 长 的 二 进 制 形 式 的 乘法 运算 。 
2. 符号 
如 图 3-124 所 示 。 
RST MULB 数据 PESI 乘法 数据 结果 输 
m 2 ` . > Ae, iH FN 
SUB 38 格式 据 地 址 (地 址 或 常数) 出 地 址 (7 
Format Multipli— Multiplier Product W1 
Sr specifi— cand address or output 
| cation address constant address 
图 3-124 功能 指令 MULB 格式 


3. 参数 设 定 
RST 复位 信号 : 
ACT 触发 信和 号: 


RST =0 时 不 执行 复位 ，RST =1 时 执行 复位 ，W1 =0。 
ACT =0 时 不 执行 MULB 指令 ，ACT =1 时 执行 MULB 指令 。 





























WI 错误 结果 输出 : W1 =0 时 程序 执行 过 程 中 无 错误 ，W1 = 1 时 程序 执行 过 程 中 出 错 ， 
如 乘法 结果 超出 指定 的 字 节 数 。 

数据 格式 : 以 4 位 二 进 制 代码 指定 数据 格式 ， 如 图 hiw 
3-125 所 示 。 

被 乘 数据 地 址 : 设 定 存储 被 乘 数 的 地 址 。 -4:4B 长 











乘法 数据 : 地址 或 常数 。 
结果 输出 地 址 : 设 定 运算 结果 的 输出 地 址 。 
二 进 制 乘法 结果 的 状态 输 到 运算 输出 寄存 器 R9000 








=0: 用 常数 指定 乘法 数据 
=1: 用 地 此 指定 乘法 数据 































































































中 。 

R9000 结果 输出 如 下 ， 图 3-125 MULB 功能 指令 数据 格式 设 定 

R9000 x x 溢出 x x x N “i” z s= 

4. 用 法 

例如 : 程序 如 图 3-126 所 示 。 下 = 

程序 执行 过 程 如 图 3-127 所 示 R0100 

被 处 理 数据 作 乘 法 运算 数据 为 1B 二 进 Ket suB38 | 0002 zoi 
制 代码 ， 被 乘 数据 存储 地 址 为 R0100， 乘 数 | R0102 
为 2， 乘 法 运算 结果 输出 地 址 为 R0102， 如 
果 乘 法 运算 出 现 错误 ， 报 和 警 信号 输出 地 址 为 
R0000. 0。 图 3-126 功能 指令 MULB 格式 
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R0100=5 *0002 > R0102=10 
R0100=0000 0101 R0102=0000 1010 

















图 3-127 MULB 指令 程序 执行 解析 


3.2.43 ”功能 指令 4$: BCD 码 除法 运算 DIV (SUB22) 


1. 功能 
进行 2 位 BCD 码 或 4 位 BCD 码 的 除法 运算 。 
2. 符号 


如 图 3-128 所 示 。 




















BYT 
数据 被 除数 除法 数据 结果 输 
本 ey 格式 据 地 址 (地 址 出 地 址 O 
SUB 22 Data format Dividend 或 数据 ) Quotient WI 
of divider address Divisor output 
(Address or address 
ACT constant) 






































图 3-128 功能 指令 DIV 格式 

3. 参数 设 定 

BYT 指定 数据 位 数 : BYT =0 时 被 处 理 数据 为 2 位 BCD 码 ，BYT =1 时 被 处 理 数据 为 4 
位 BCD 码 。 

RST 复位 信号 : RST = 0 时 不 执行 复位 ，RST = 1 时 执行 复位 ，W1 =0。 

ACT 触发 信号 : ACT =0 时 不 执行 DIV 指令 ，ACT =1 时 执行 DIV 指令 。 

W1 错误 结果 输出 : W1 =0 时 程序 执行 过 程 中 无 错误 ，W1 = 1 时 程序 执行 过 程 中 出 错 ， 
如 除法 结果 超出 指定 的 字 节 数 。 

数据 格式 : 0 为 用 常数 数值 指定 除法 数据 ，1 为 用 地 址 指定 除法 数据 。 

被 除数 据 地 址 : 设 定 存 储 被 除数 的 地 址 。 

除法 数据 : 地 址 或 常数 。 

结果 输出 地 址 : 设 定 运算 结果 的 输出 地 址 。 

4. 用 法 

实例 : 如 图 3-129 所 示 。 
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D0100 中 的 数据 除 以 
常数 10(H)， 将 结 淋 
存储 到 D0102 中 。 

10 








在 诊断 画面 观察 
D0100=00001010 
+ 00001010 
D0102=00000001 

















图 3-129 功能 指令 DIV 实例 


3.2.44 功能 指令 46: 二 进 制 代码 除法 运算 DIVB (SUB39 ) 


1. 功能 
进行 1 B、2B、4B 长 的 二 进 制 形式 的 除法 运算 。 
2. 符号 


如 图 3-130 所 示 。 














RST 结果 和 输 
数据 被 除数 除法 数据 出 地 址 
DIVB 格式 据 地 址 (地 址 或 Quoticnt 
ACT SUB 39 Data Dividend 常数 ) output 
format address Divisor address 
of divider wil 























图 3-130 功能 指令 DIVB 格式 
3. 参数 设 定 
RST 复位 信号 : RST = 0 时 不 执行 复位 ，RST = z0 








1 时 执行 复位 ，W1 =0。 itek 
ACT 触发 信号 : ACT =0 时 不 执行 DIVB 指令 ， —2:2B K: 
ACT=1 时 执行 DIVB 指令 。 i 











W1 错误 结果 输出 : W1 =0 时 程序 执行 过 程 中 
无 错误 ，W1 =1 时 程序 执行 过 程 中 出 错 ， 如 除法 结 
数据 格式 : 以 4 位 二 进 制 代码 指定 数据 格式 ， 
如 图 3-131 所 示 。 图 3-131 DIVB 功能 指令 数据 格式 设 定 








=0: 用 常数 指定 除法 数据 
上 用 地 址 指定 除法 数据 
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被 除数 据 地 址 : 设 定 存储 被 除数 的 地 址 。 
除法 数据 : 地 址 或 常数 。 
结果 输出 地 址 : 设 定 运算 结果 的 输出 地 址 。 

二 进 制 除法 结果 的 状态 输 到 运算 输出 寄存 带 R9000 中 。 













































































R9000 结果 输出 如 下 : 
R9000 x x 溢出 x x x N “f” Z “E 
4. 用 法 
例如 : 程序 如 图 3-132 所 示 。 
数据 格式 
用 常数 指定 
1B 
RST odoi 被 除数 据 地 址 
l ! 











Bd 
R0100 | a 
DIVB ia 
ACT SUEN R0000 S< 
| | R0102 


除法 结果 输出 地 址 


























上 






































图 3-132 DIVB 指令 格式 


程序 执行 过 程 如 图 3-133 所 示 。 








R0100=10 











/0003 > R0102=3 


R0100=0000 01010 

















R0100=0000 01010 























余数 写 人 R9002 和 R9003 (2B) 

















图 3-133 DIVB 指令 程序 执行 解析 


被 处 理 数据 作 除 法 运算 数据 为 1B 二 进 制 代码 ， 被 除数 据 存储 地 址 为 R0100 ， 除 数 为 
3。 除 法 运算 结果 输出 地 址 为 R0102， 如 果 除 法 运算 出 现 错误 ,报警 信号 输出 地 址 为 
R0000. 0。 
除法 运算 结果 ， 余数 写 入 R9002 和 R9003 F, 
实例 : 如 图 3-134 ~ 图 3-136 所 示 。 
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D0100 中 的 
数据 除 以 
D0102 中 的 
数据 , 结 玉 
存储 到 
D0104 中 








图 3-134 DIVB 指令 程序 执行 实例 
相 除 之 后 ， 商 存储 到 D0104 中 





从 PMC 诊 
Brim E 
察 除数 .被 























图 3-135 在 D 地 址 中 诊断 DIVB 指令 运算 结果 
余数 1 存储 到 R9002 中 





当 D0100 中 的 
数值 除 以 
D0102 中 的 数 

值 有 余数 时 ， 
余数 被 存储 
到 R9002 和 和 

R9003 中 


图 3-136 余数 存放 在 R9002 中 
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3.2.45 功能 指令 47: BCD 码 常 数 赋值 NUME (SUB23 ) 


1. 功能 
定义 2 位 BCD 码 或 4 位 BCD 码 的 常数 。 
2. 符号 


如 图 3-137 所 示 。 














BYT 
常数 输出 
NUME 常数 地 址 
SUB 23 Constant Constant 
ACT output 
address 





























图 3-137 功能 指令 NUME 格式 
3. 参数 设 定 


BYT 指定 数据 位 数 : BYT =0 时 被 处 理 数据 为 2 位 BCD 码 ，BYT =1 时 被 处 理 数 据 为 4 


位 BCD 码 。 


ACT 触发 信号 : ACT = 0 时 不 执行 常数 赋值 NUME 指令 ，ACT = 1 时 执行 常数 赋值 


NUME 指令 。 




















4. 用 法 BYT 
例如 ; 将 常数 12 的 BCD BBA 
siy H, H NUME 
R0100 TE iaa, JF MH 3-138 所 ode SB 
示 。 








程序 执行 结果 为 ， 用 BCD 码 将 常 


12 
R0100 

















数 12 写 入 R0100 中 ， 程 序 执行 结果 是 
R0100 =00010010 (BCD 码 =12)。 


3.2. 46 功能 指令 48: 


1. 功能 

定义 1B、2B、4B 长 的 二 进 制 形式 的 常数 。 
2. 符号 

如 图 3-139 所 示 。 


图 3-138 功能 指令 NUME 实例 


二 进 制 代码 常数 赋值 NUMEB (SUB40) 





数据 格式 
Format 
Specification 


| NUMEB 
1 | SUB 40 


Constant 














常数 输出 
地 址 
Constant 


output 
address 




















图 3-139 功能 指令 NUMEB 格式 
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1 IB 
数据 格式 2 2B 
4 4B 
4. 用 法 
例如 : 将 常数 12 的 二 进 制 代码 写 入 存 
War R0100 中 ， 程 序 如 图 3- 140 所 示 。 X0005.1 RUMEG l 
程序 运行 结果 | | SUB 40 R0100 


将 常数 12 的 二 进 制 代码 写 人 R0100 

后 ，R0100 的 状态 为 R0100 = 00001100。 
常数 12 的 二 进 制 代码 为 1B 数据 。 
实例 ， 如 图 3-141 所 示 。 

















图 3-140 功能 指令 NUMEB 实例 





IK 


X0100.0 #1 
后 ， 将 1B 长 的 
常数 10(D) 赋 给 
D0101, 4H 
十 把 常数 10 存 
储 到 D0101 中 














ee 


D0101=10 





在 数据 表 观 察 如 下 ， 
这 蛙 需 昌 说 明 的 是 ， 
在 数据 表 和 梯形 
中 起 示 的 数据 不 是 
一 进 制 的 ， 为 了 方 
EENE, EAE 
WAJ, HYPER 
TRER, MA 
部 的 代码 转换 实际 
上 是 一 进 制 的 


















































图 3-141 执行 NUMEB 指令 将 10 £ À D0101 中 
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3.2.47 功能 指令 49. 信息 显示 DISPB (SUB41) 


1. 功能 

将 梯形 图 提示 信息 或 报警 显示 到 控制 系统 CRT (阴极 射线 管 ) 显示 器 或 LCD (Wiri 
Iná) 上。 

2. 符号 

如 图 3-142 所 示 。 














Ill 
11 


























TIT 
一 
上 

















|| DISPB 信息 数 
SUB41 N x 




















图 3-142 ”功能 指令 DISPB 格式 


3. 参数 设 定 

ACT =1 时 执行 信息 显示 ， 信 息 数 表 示 下 面 显示 的 信息 或 报警 条 数 。 

4. 用 法 

例如 : 最 多 显示 50 条 报警 信息 ， 结 合 后 面 信号 触发 梯形 图 ( 见 图 3-143 ) 。 

R0600. 0 触发 A0000. 0 报警 线圈 ，R0600.1 触发 A0000.1 报警 线圈 ，R0600.2 触发 
A0000. 2 报警 线圈 。 




























































































ACT 
|| DISPB 信息 数 
SUB41 50 
R0600.0 A0000.0 N 
OIL LOW 
\ 
R0600.1 A0000.1 
C AIR LOW 
~ 
R0600.2 A0000.2 N 
DOOR OPEN 
— 





图 3-143 报警 信息 PMC 程序 

















当 R0600. 1 触发 时 ，A0000. 1 接 通 ， 自 动 调用 DISPB 信息 表 内 容 ， 显 示 报 警 信息 如 图 
3-144 所 示 。 
报警 信息 表 如 图 3- 145 所 示 。 
显示 以 及 编辑 报警 信息 表 的 操作 方法 如 下 : 
1) 按 下 系统 键 SYSTEM， 然 后 按 下 PMC 功能 键 。 
2) 选择 PMC 功能 键 菜 单 中 的 EDIT 功能 键 ， 会 出 现 如 图 3- 146 所 示 的 画面 。 
3) 选择 MESSAGE 功能 键 ， 会 出 现 图 3-145 所 示 信 息 表 ， 并 可 直接 编辑 。 
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图 3-144 PMC 报警 信息 显示 





图 3-145 PMC 报警 信息 表 


参照 图 3-145，MESSAGE 中 的 内 容 分 两 部 分 : 一 部 分 是 PMC 报警 信息 号 ; 另 一 部 分 ， 
即 空格 之 后 是 报警 信息 〈 激 活 报警 地 址 后 ， 在 显示 屏 上 显示 的 文字 信息 ) 。 

报警 信息 号 又 可 进行 分 类 ， 编 辑 使 用 不 同 的 号 段 ，PMC 报警 之 后 CNC 状态 将 不 同 ， 见 
表 3-17。 
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图 3-146 PMC 信息 表 编 辑 


表 3-17 报警 信息 分 类 





























信息 号 CNC 画面 显示 内 容 
1000 ~ 1999 报警 画面 (第 一 路 径 侧 ) 报警 信息 
2000 ~2099 操作 信息 
时 作 信息 画面 5 
2100 ~ 2999 MAREE 操作 信息 (信息 号 不 显示 ) 
报警 信息 
1) CNC 第 二 路 径 侧 处 于 报警 状态 
=” tir £ — 0⁄4 j 
5009/5999 ERE CS 2) 所 显示 的 信息 号 为 指定 的 信息 
号 减 4000 
报警 信息 
1) CNC 第 三 路 径 侧 处 于 报警 状态 
z tir 第 三 路 径 侧 
sani pi U 2) 所 显示 的 信息 号 为 指定 的 信息 
号 减 6000 








3.2.48 功能 指令 50: 外 部 数据 输入 EXIN (SUB42 ) 


1. 功能 

外 部 数据 输入 : 外 部 刀具 补偿 、 外 部 信息 功能 、 外 部 程序 号 检索 、 外 部 工件 坐标 偏 移 、 
外 部 机 械 原 点 偏 移 。 

2. 符号 


如 图 3-147 所 示 。 

3. 参数 设 定 及 地 址 分 配 
控制 数据 格式 如 图 3-148 所 示 。 

控制 数据 与 传输 内 容 的 对 应 关系 见 表 3-18。 
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ii O 
控制 数据 地 址 
EXIN 
Control data WI 
SUB42 address 
图 3-147 功能 指令 EXIN 格式 
0 (HEAD) 
[ -- 1 ED0—ED7 
一 一 | 2 | ED8~ED15 
m 3 ESTB,EAx 
00 00 00 00 
图 3-148 控制 数据 格式 
表 3-18 控制 数据 与 传输 内 容 对 照 表 
功 能 ESTB ，EAx EDO ~ ED15 
外 部 程序 号 检索 1000 xxxx 程序 号 (4 位 BCD 码 ) 
外 部 刀具 补偿 1001 xxxx 补偿 量 〈 带 符号 4 位 BCD 码 ) 
外 部 工件 坐标 偏 移 1010 轴 MEE ( 带 符 号 4 BCD 码 ) 
外 部 机 床 坐 标 偏 移 1011 $ 偏 移 量 (BIN 0 ~ +9999) 
置信 所 需 零件 数 1110 0000 所 要 数量 (4 位 BCD 码 ) 
置信 加 工 零 件数 1110 0001 加 工 数量 (4 位 BCD 码 ) 
表 3-18 中 轴 代 码 定义 如 下 : 

轴 序 号 EAx 代码 定义 

第 1 轴 0000 

第 2 轴 0001 

第 3 轴 0010 

第 8 轴 0111 








3.2.49 ”功能 指令 51: CNC 数据 读 取 WINDR (SUB51) 


1. 功能 
窗口 数据 读 入 ， 可 读 取 机 床位 置 、 报 警 状态 、 刀 有 具 寿命 数据 等 。 
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2. 符号 
如 图 3-149 所 示 。 











n O 
| | 
x INDR 控制 数据 地 址 
二 Control data 
30B Address 




















KI 3-149 功能 指令 WINDR 格式 
3. 参数 设 定 及 地 址 分 配 





了 口 读 数据 无 前 
en 窗口 读数 据 无 效 








窗口 读数 据 执行 








读数 据 复位 ， 表 明 WINDR 指令 没有 执行 或 没有 执行 完成 











窗口 读数 据 完成 





R9000 bit 0 





= | |= |= 
E 

















操作 输出 寄存 器 执行 窗口 读数 据 过 程 中 出 错 ( WINDR error 位 输出 ) 


4. 用 法 
如 图 3-150 所 示 。 


NONANI | RC102.1 ACT 


A 1 —— sue) n002 











































ON. SS NUMEB 
将 59 送 到 D0200 
#5 i 
zi 
a E 数据 表 中 
c 30200 
UL,WR 
NO0002 | FC084.0 FCC84.1 F0034.2 30084.3 FI084.4 RG200.0 
D 6 š UPPER LIM-T WINDOW READ START 
MCUIWT MCLLWR MCARWR HCRRWNR è MCSCWR ULWRST 
N00003 RC200.1 GCC82.0 R0053.0 R0200.2 
E 12 UPPER LIM WINDOW READ LOCKOUT 
ULWRDN ULWRLK 
RC200.2 |FCC84.0 
F 
ULWRLE — MCULWR 
NO0004 | RC200.2 RC200.0 R0291.D GG082.0 
G 13 I UPPER LIM WINDOW READ ACKNOWL 
ULWRLE ULWRST ULL.DN ULWRAK 
sds Hš š 
RGO53.0 Per84.0 读 和 取 D0200 中 的 数据 (59) 
> ia Pt. 
H —I 作为 上 极限 位 置 
WE.CLT  MCULWR 
N00005 | RC200.0 RC200.2 ACT RG200.1 
I 25 I! AT SUB51 DI200 UPPER LIM-T WINDOW READ DONE 
ULWRST — ULWRLK WINDR UL.WR 











图 3-150 WINDR 读 取 上 极限 坐标 数据 
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3.2.50 功能 指令 $S2: CNC 数据 写 入 WINDW (SUB52 ) 








1. 功能 
可 写 和 人 用户 宏 变 量 、 人 参数 等 。 
2. 符号 


如 图 3-151 所 示 。 








=) 


Fi 
pe 
BEE 
SUB52 





address 





















































图 3-151 功能 指令 WINDW 格式 
3. 参数 设 定 及 地 址 分 配 

me 0 窗口 写 数据 无 效 
1 窗口 写 数据 执行 

m 0 窗口 写 数据 复位 ， 表 明 WINDW 指令 没有 执行 或 没有 执行 完成 
1 窗口 写 数据 完成 

R9000 bit 0 0 一 
操作 输出 寄存 器 1 执行 窗口 写 数据 过 程 中 出 错 ( WINDW error 位 输出 ) 














3.2.51 功能 指令 $3: 前 沿 检测 DIFU (SUB57) 


1. 功能 

读 取 输入 信号 的 前 沿 ， 扫 描 到 上 升 沿 后 ， 输 出 即 为 “1”， 该 功能 仅 限于 SB5/6/7 以 上 
版 本 使 用 ，SA1 版 本 不 适用 。 

2. 符号 

如 图 3-152 所 示 。 











ACT 前 沿 号 
HI = 
— DIFU Rising edge QO 
SUB57 number 
Wl 
1~256 














图 3-152 ”功能 指令 DIFU 格式 
3. 参数 设 定 
前 沿 号 (1 ~256) 指定 进行 前 沿 检测 的 作业 区 号 ， 其 他 前 沿 / 后 沿 检测 和 号 重复 时 ， 不 
能 进行 正确 检测 。 
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4. 用 法 
例如 : 其 PMC 程序 如 图 3-153 所 示 。 








X0010.1 
| 


O 





DIFU l R0000.0 
SUB57 




















图 3-153 DIFU 程序 实例 
程序 执行 过 程 如 图 3-154 所 示 。 


执行 周期 | | | | | | 
X0010.1 | 


R0000.0 


图 3-154 DIFU 程序 执行 时 序 示例 
上 升 沿 的 产生 可 理解 为 ， 仅 当 开关 或 按钮 由 接 通 状态 的 一 瞬间 PMC 发 出 一 个 接 通 脉冲 
信号 ， 使 R1000. 1 接 通 一 瞬间 。 
当 PMC 发 出 接 通 脉冲 信号 后 ， 即 使 X0100. 0 断 开 ，R1000. 4 信和 号 也 已 经 互 锁 ， 保 持 常 
闭 ， 除 非 按 下 复位 (RESET) 按钮 。 这 一 功能 用 于 开关 的 防 抖动 设计 。 
具体 梯形 图 如 图 3-155 所 示 。 





图 3-155 DIFU 程序 用 于 开关 的 防 抖动 
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3.2.52 功能 指令 54: 后 沿 检 测 DIFD (SUB58 ) 


1. 功能 


读 取 输入 信号 的 后 沿 ， 扫 到 下 降 沿 后 输出 即 为 1， 该 功能 仅 限 于 SB5/6/7 以 上 版 本 使 








H, SAL 版 本 不 适用 。 
2. 符号 
如 图 3-156 所 示 。 








ACT 
| | > 
l 后 沿 号 
DIFD Falling cdgc 
SUB58 number 
1~25 














= 











图 3-156 功能 指令 DIFD 格式 


3. 参数 设 定 








能 进行 正确 检测 。 
4. 用 法 
例如 ， 其 PMC 程序 如 图 3-157 所 示 。 


后 沿 号 (1 ~ 256) 指定 进行 后 沿 检测 的 作业 区 号 ,其 他 前 沿 /后 沿 检测 和 号 重复 时 ， 不 











X0010.1 





DIFD 
SUB58 














R0000.0 








图 3-157 DIFD 程序 实例 


程序 运行 时 序 如 图 3-158 所 示 。 








下 降 沿 的 产生 可 理解 为 ， 仅 当 开关 或 按 。 ， 
钮 由 接 通 状态 到 断 开 的 一 瞬间 PMC 发 出 一 ”| 
个 断 开 脉冲 信号 ， 使 R1000. 1 接 通 一 次 。 

当 R1000.1 发 出 触发 (输出) 脉冲 信 Ww | [| 











断 开 的 一 瞬间 ，R1000. 4 接 通 一 次 。 该 电路 
用 于 开关 的 断 开 不 拌 动 ， 如 图 3-159 所 示 。 


号 后 ， 即 使 X0100. 0 断 开 ，R1000.4 也 互 锁 
保持 。 . | 
最 终结 果 为 ， 当 X0100. 0 由 接 通 状态 到 52 


图 3-158 DIFD 程序 执行 时 序 示例 
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图 3-159 DIFD 程序 执行 开关 断 开 实例 


3.2.53 功能 指令 55: 异 或 EOR (SUB59 ) 
1. 功能 


对 地 址 与 地 址 或 地 址 与 常数 进行 异 或 运算 ， 并 把 运算 结果 写 人 输出 地 址 。 
2. 符号 
如 图 3-160 所 示 。 




















数据 格式 被 运算 常数 或 邮 址 B 运算 结 朵 
EOR 数据 格式 数据 地 址 Constant 输出 地 址 
La SUB59 Ec cati 地 址 A ar Address 

ee address A address B of output 


result 





























É3-160 功能 指令 EOR 格式 
3. 参数 设 定 
ACT 触发 信号 : ACT =0 时 不 执行 EOR 指令 ，ACT =1 时 执行 EOR 指令 。 
数据 格式 : 用 4 位 二 进 制 代码 表示 被 处 理 数据 格式 ， 如 图 3-161 所 示 。 


功能 指令 EOR 仅 适 用 于 PMC - SB5/6/7 以 上 版 本 ， 不 适用 于 PMC -SA1 版 本 。 
4. 真 值 表 


EOR 运算 逻辑 真 值 表 见 表 3-19。 
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表 3-19 EOR 运算 逻辑 真 值 表 




















X00X 

| | A B EOR 
=l:1B |< 
=2:2B 长 ° ° ° 
=4:4B K 0 1 1 





1 0 1 

















=0: 用 常数 指定 异 或 运算 数据 
=1: 用 地 址 指定 异 或 运算 数据 
图 3-161 EOR 运算 被 处 理 数据 格式 设 定 
5. 用 法 

例如 : PMC 程序 如 图 3-162 所 示 。 









































X0005.1 0001 
H EOR R0100 
SUB59 85 


R0102 














图 3-162 EOR 程序 实例 
程序 执行 结果 见 表 3-20。 
表 3-20 EOR 程序 实例 执行 结果 








R0100 1 1 1 0 0 0 1 1 
运算 数据 1 0 0 0 0 1 0 1 
R0102 0 1 1 0 0 1 1 0 


























实例 : 格式 为 1001， 用 地 址 指定 运算 数据 ， 将 D0045 中 的 数据 和 D0046 中 的 数据 异 或 
运算 后 ， 将 结果 存储 到 D0047 中 ， 运 行 结果 如 图 3-163 和 图 3-164 所 示 。 


D0045=00001010(B) 
0 AG 
D0046=00000101(B) 
0 5(D) 
D0047=00001111(B) 
0 FŒ) 





EE 


图 3-163 ”SUB59 EOR 运算 实例 


第 3 章 FANUC PMC 及 功能 指令 介绍 


. 131: 





D0045.D0046.D0047 的 状态 




















图 3-164 ”从 诊断 画面 观察 运行 结果 


3.2.54 ”功能 指令 56: 逻辑 与 AND (SUB60) 


1. 功能 


对 地 址 与 地 址 或 地 址 与 常数 进行 逻辑 与 运算 ,并 把 运算 结果 写 人 输出 地 址 。 


2. 符号 
如 图 3-165 所 示 。 











ACT 数据 格式 .被 运算 
| | AND Format 数据 地 址 
E SUB60 specification 地 址 A 

address A 

















常数 或 地 丝 B 


Constant 


or 
address B 





运算 结果 
输出 地 址 








Address 
of output 
result 











图 3-165 功能 指令 AND 格式 


3. 参数 设 定 


ACT 触发 信号 : ACT =0 时 不 执行 AND 指令 ，ACT =1 时 执行 AND 指令 。 


数据 格式 : 用 4 位 二 进 制 代码 表示 被 处 理 数据 格式 ， 如 图 3-166 所 示 。 


功能 指令 AND 仅 适 用 于 PMC - SB5/6/7 以 上 版 本 ， 不 适用 于 PMC -SA1 版 本 。 


4. 真 值 表 
AND 运算 逻辑 真 值 表 见 表 3-21。 
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X00X 表 3-21 AND 运算 逻辑 真 值 表 
l 1 —— 
=l: 1B-K: A B AND 
=2:2B 长 O 0 Š 
=4:4B K. 
0 1 0 
=(0: 几 常数 指定 逻辑 与 运算 数据 1 0 























图 3-166 AND 运算 被 处 理 数据 格式 设 定 
5. 用 法 
例如 ， 其 PMC 程序 如 图 3-167 所 示 。 














X0005.1 0001 
| | AND R0100 
SUB60 85 
R0102 




















KI 3-167 AND 程序 实例 





程序 执行 结果 见 表 3-22。 
表 3-22 AND 程序 实例 执行 结果 








R0100 1 1 1 0 0 0 1 
运算 数据 1 0 0 0 0 j 0 
R0102 1 0 0 0 0 0 0 


























3.2.55 功能 指令 57: 逻辑 或 OR (SUB61) 

















1. 功能 
对 地 址 与 地 址 或 地 址 与 常数 进行 逻辑 或 运算 ， 并 把 运算 结果 写 人 输出 地 址 。 
2. 符号 


如 图 3-168 所 示 。 














z 运算 数据 = 
I I =, EN 运算 结果 
ACT A 数据 格式 2 常数 或 地 址 B 
| | Format H Constant i 
1 Í SUB61 le 址 A Address 
specification a A or of output 
address B +esult 


























图 3-168 功能 指令 OR 格式 
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3. 参数 设 定 
ACT 触发 信号 : ACT =0 时 不 执行 OR 指令 ，ACT =1 时 执行 OR 指令 。 
数据 格式 : 用 4 位 二 进 制 代码 表示 被 处 理 数 据 格式 ， 如 图 3-169 所 示 。 
功能 指令 AND 仅 适 用 于 PMC - SB5/6/7 以 上 版 本 ， 不 适用 于 PMC -SA1 版 本 。 
4. 真 值 表 
OR 运算 逻辑 真 值 表 见 表 3-23, 
表 3-23 OR 运算 逻辑 真 值 表 















































X00X 
À 1 A B OR 
=1: 1B 长 
| 一 一 一 =2:2B 长 0 0 0 
| -4:4B 长 0 1 1 
_ 1 0 1 
c S S 36 238; uki P 2 
1 用 地 丝 指定 地 辑 或 运算 数据 ! 1 i 

















图 3-169 OR 运算 被 处 理 数 据 格式 设 定 
5. 用 法 
例如 : 其 PMC 程序 如 图 3-170 所 示 。 














X0005.1 0001 
| | OR R0100 
SUB61 85 
R0102 




















图 3-170 OR 程序 实例 
程序 执行 结果 见 表 3-24。 
表 3-24 OR 程序 实例 执行 结果 








R0100 1 1 1 0 0 0 1 1 
运算 数据 1 0 0 0 0 1 0 1 
R0102 1 1 1 0 0 1 1 1 


























3.2.56 功能 指令 58: 逻辑 非 NOT (SUB62) 


1. 功能 

对 被 指定 地 址 的 二 进 制 数据 进行 逻辑 非 运算 (把 0 或 1 翻转) ， 并 把 运算 结果 写 人 输出 
地 址 。 

2. 符号 


如 图 3-171 所 示 。 
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4 . 被 运算 运算 结 凡 

| | NOT 数据 格式 数据 地 焉 SB h tE 
SUB62 Format 地 址 A Address 

specification Address A of output 


result 























图 3-171 功能 指令 NOT 格式 


3. 参数 设 定 

ACT 触发 信号 : ACT =0 时 不 执行 NOT 命令 ，ACT =1 时 执行 NOT 命令 。 
数据 格式 : 用 4 位 二 进 制 代码 表示 被 处 理 数 据 格式 ， 如 图 3-172 所 示 。 

功能 指令 AND 仅 适 用 于 PMC - SB5/6/7 以 上 版 本 ， 不 适用 于 PMC -SA1 版 本 。 
4. 真 值 表 

NOT 运算 逻辑 真 值 表 见 表 3-25, 














000X 表 3-25 NOT 运算 逻辑 真 值 表 
| A NOT 
— =1:1B 长 
0 | 1 
— -2:2B 长 
L— =4:4B K: 


图 3-172 NOT 运算 被 处 理 数据 格式 设 定 
5. 用 法 
例如 : 其 PMC 程序 如 图 3-173 所 示 。 














X0005.1 
| ] 0001 
NOT R0100 
SUB62 R0102 




















图 3-173 NOT 程序 实例 





程序 执行 结果 见 表 3-26。 
表 3-26 NOT 程序 实例 执行 结果 


RO100 1 1 1 0 0 0 1 





R0102 0 0 0 1 1 1 0 


实例 : 如 图 3-174 所 示 。 
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恪 式 为 0001， 
R1300=00000000(B) 


-将 R1300 中 的 数据 进 
行 逻 辑 非 运算 后 ， 结 
果 输 出 到 R1425 中 
R1425=11111111(B) 

FF (H) 














图 3-174 SUB62 将 00 进行 非 运算 


3.2.57 功能 指令 59. 程序 结束 END (SUB64 ) 


1. 功能 

功能 指令 END 表明 梯形 图 程序 的 结束 。 在 梯形 图 程序 的 最 后 必须 写 END 指令 ， 该 指令 
仅 适 用 于 PMC -SB5/6/7 以 上 版 本 ,不 适用 于 PMC -SA1 版 本 。 

2. 符号 

如 图 3-175 所 示 。 





x END 
x SUB64 

















图 3-175 3 


=p 
CC 
Š 
a> 


S END 格式 
3. 用 法 

实例 : 如 图 3-176 所 示 。 

END 功能 指令 写 人 在 GLOBAL 中 ， 如 图 3-177 所 示 。 


3.2.58 功能 指令 60: 有 条 件 子 程序 调 出 CALL (SUB65 ) 


1. 功能 
ACT =1 时 转移 到 被 指定 的 子 程序 号 ， 该 指令 仅 适 用 于 PMC - RA3/RB3 以 及 SB5 以 上 
版 本 ， 不 适用 于 PMC -SA1 版 本 。 
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图 3-176 功能 指令 END 实例 


GLOBAL LADDER FROGRAM CGLOBALY 





图 3-177 END 功能 指令 写 入 在 GLOBAL 中 


2. 符号 
如 图 3-178 所 示 。 





i CALL 








| l| Í SUB65 子 程序 号 














图 3-178 功能 指令 CALL 格式 
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3. 参数 设 定 

ACT=1 时 调 出 被 指定 的 子 程序 。 不 同 的 系统 ， 人 允许 被 调 出 的 子 程序 号 码 范 围 有 所 
不 同 : 

1) 对 于 PMC -RA3/RB3/RC3 为 Pl ~ P512; 

2) 对 于 PMC - RB4/RB6/RC4 为 P1 ~ P2000, 

4. 用 法 

例如 : 当 R0000.0 =1 时 ， 调 出 子 程序 P3. PMC 程序 如 图 3-179 所 示 。 





R0000.0 
| | | ACT CALL P3 | 


| 1 | SUB65 | 




















图 3-179 CALL 程序 实例 


LEVELI 为 一 级 程序 ，LEVEL2 为 二 级 程序 。 编 写 调 出 子 程序 功能 指令 时 ， 一 般 在 LEV- 
EL2 当中 。P0001 ~ P0008 为 子 程序 ， 如 图 3-180 所 示 。 





im mama 


图 3-180 ” 子 程 序列 表 
只 有 启动 调 出 子 程序 功能 指令 后 ， 子 程序 中 的 程序 才能 够 执行 ， 如 果 没有 启动 调 出 子 程 
序 功能 指令 ， 那 么 子 程序 当中 某 些 程序 段 即 使 条 件 满足 也 不 会 执行 。 如 图 3-181 所 示 ， 子 程 
序 激活 时 的 状态 ，P0001 ~ P0003 被 激活 ， 而 P0004 没有 被 激活 ， 所 以 P0004 子 程序 不 工作 。 


3.2.59 功能 指令 61: 无 条 件 子 程序 调 出 CALLU (SUB66) 


1. 功能 
无 条 件 转移 到 指定 的 子 程序 号 ， 该 指令 仅 适 用 于 PMC - RA3/RB3 以 及 SB5 以 上 版 本 ， 
不 适用 于 PMC -SA1 版 本 。 
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ra sami 


图 3-181 子 程序 被 激活 方 可 生效 


2. 符号 
如 图 3-182 所 示 。 





| CALLU FIEF 
| SUB66 P1~P2000 




















图 3-182 功能 指令 CALLU 格式 
3. 参数 设 定 
不 同 的 系统 ， 人 允许 被 调 出 的 子 程序 号 码 范 围 有 所 不 同 ; 
1) 对 于 PMC -RA3/RB3/RC3 为 P1 ~ P512; 
2) 对 于 PMC -RB4/RB6/RC4 为 P1 ~ P2000, 
4. 用 法 
例如 : 无 条 件 调 出 子 程序 P4, PMC 程序 如 图 3-183 所 示 。 





| CALLU | 
| SUB66 P4 | 




















图 3-183 CALLU 程序 实例 
3.2.60 功能 指令 62: 子 程序 开始 SP (SUB71 ) 


1. 功能 
指示 子 程序 的 开始 ， 该 指令 仅 适 用 于 PMC - RA3/RB3 以 及 SB5 以 上 版 本 ,不 适用 于 


第 3 FANUC PMC 及 功能 指令 介绍 .139 . 





PMC -SA1 版 本 。 
2. 符号 
如 图 3-184 所 示 。 





SP P1 | 
SUB71 | 




















图 3-184 功能 指令 SP 格式 
3. 参数 设 定 
子 程序 开始 指令 SUB71 ， 必 须 与 子 程序 结束 指令 与 SUB72 组 合 使 用 。 不 同 的 系统 ， 有 
效 子 程序 号 范围 有 所 不 同 : 
1) 对 于 PMC -RA3/RB3/RC3 为 Pl ~ P512 ; 
2) 对 于 PMC - RB4/RB6/RC4 为 Pl ~ P2000, 





3.2.61 功能 指令 63: 子 程序 结束 SPE (SUB72) 


1. 功能 

指示 子 程序 的 结束 ， 该 指令 仅 适 用 于 PMC - RA3/RB3 以 及 SB5 以 上 版 本 ,不 适用 于 
PMC -SA1 版 本 。 

2. 符号 

如 图 3-185 所 示 。 





| SPE 
| SUB72 Pl 




















图 3-185 功能 指令 SPE 格式 

3. 参数 设 定 

子 程序 结束 指令 SUB72， 必 须 与 子 程序 开始 指令 SUB71 组 合 使 用 。 不 同 的 系统 ， 有 效 
子 程序 号 范围 有 所 不 同 : 

1) 对 于 PMC -RA3/RB3/RC3 为 Pl ~ P512 ; 

2) 对 于 PMC -RB4/RB6/RC4 为 P1 ~ P2000, 

SUB53AXCTL PMC 轴 控 制 属 于 LO LINK 轴 控 制 ， 涉 及 LINK 控制 和 轴 控 制 内容 ， 由 于 
篇 幅 所 限 ， 本 书 暂 不 给 予 技术 描述 。 

SUB70 NOP 属于 NB6 版 本 功能 ， 一 般 仅 在 FANUC 15i 系统 中 使 用 ， 国 内 很 少见 ， 故 也 
限于 篇 幅 ， 本 书 暂 不 叙述 。 














第 4 s ”典型 接口 信号 说 明 


4.1 急 停 信号 


1. 概述 

当 机 床 出 现 紧急 情况 时 ， 激 活 此 信号 ， 僻 服 切断 动力 电源 、 系 统 停止 运动 指令 ， 机 床 处 
于 安全 状态 。 

2. 信号 

* EMG (G0008.4 和 X0008.4) ， 低 电 平 有 效 〈 当 该 信号 为 低 电 平 (0) 时 ， 处 于 急 停 
状态 ) 。 急 停 按钮 控制 电路 如 图 4-1 所 示 。 



























































































































































行程 极限 开关 急 停 按钮 
+X -X +Y -Y +Z Z + -4 TO 
继电器 — K —+| * 
和 急 停 释 放 按钮 
KILE E 
SK 
EMG 
CNC 控制 单元 
emg je bagy 





— *ESP 



























































































































































ai 系列 何 服 放 大 器 SVM 
(PSM) SPM 
emg2 SN: 
*ESP 
MCCOFF3 
— —— MCCOFF4 
外 部 电源 © 
LI L2 L3 
KIRE: 
SK 
30 : 
AC200V| | i Hi 
ue e 
1 1 
L3 二 -L A 
` 
断路 器 1 MCC AC 电 抗 器 
图 4-1 和 急 停 按钮 控制 电路 











PSM 一 电源 模块 ”SVM 一 伺服 放大 器 模块 ”SPM 一 主轴 放大 器 模块 





第 4 章 典型 接口 信号 说 明 . 141 - 





从 图 4-1 可 以 了 解 到 ， 一般 紧 急 停止 信号 是 由 “紧急 停止 开关 ”和 “各 轴 超 程 开 关 ” 
串联 的 ， 在 这 个 串联 回路 中 还 串 接着 一 个 24V 继电器 线圈 ， 继 电器 的 触 点 控制 如 下 : 

1) CNC 系统 ; 

2) 驱动 放大 器 回路 ; 

3) 其 他 重要 设备 。 

上 面 所 谈 到 的 3 个 输出 控制 对 象 中 ， 最 关键 的 是 CNC 系统 ， 因 为 这 个 给 到 CNC 的 信号 
实际 上 首先 要 进入 PMC 进行 处 理 ， 由 PMC 处 理 后 再 通知 CNC. PMC 处 理 急 停 信号 如 图 4-2 


所 示 。 























+24V 外 部 电源 





+24V 系 统 电 源 


jm 
此 
a 

















emgl 
- H — I O 








X0008.4 Xn.m R0508.4 
EMG 
| | OJ => 
— R0508.4 G0008.4 

















IBF RIA 






































图 4-2 PMC 处 理 急 停 信 号 示意 图 


如 表 2-9 常用 地 址 表 所 示 ， 紧 急 停 止 信号 的 G 地 址 (从 PMC 侧 送 给 CNC 的 信号 ) 是 
G0008.4， 即 G0008 第 4 W, Æ PMC 程序 中 ， 信 号 地 址 定义 为 G0008.4， 信 号 符号 为 
* EMG， 前 面 的 “* ”表示 “ 非 ”信号 一 一 低 电 平 有 效 。 另 外 ，FANUC 0i 系列 紧急 输入 信 
号 X 地 址 被 FANUC 公司 定义 ，X0008.4 为 紧急 信号 输入 (从 机 床 侧 输 入 到 PMC) 地 址 。 

摩尔 数控 坐标 磨床 紧急 停止 接 法 如 图 4-3 所 示 ， 在 G0008. 4 之 前 串联 了 许多 输入 信号 ， 
其 中 X0008.4 ( * ESP) 是 紧急 停止 ，X0002. 6 是 测 头 信号 ，R0018.7 是 测 头 保护 中 间 继 电 


器 信和 号， 最 后 输出 到 CNC 的 信号 是 G0008. 4。 











[morei Ladder Diagram 





TECE8I 





图 4-3 ”摩尔 数控 坐标 磨床 急 停 信号 处 理 程序 
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4.2 CNC 准备 信号 和 伺服 就 绪 信 和 号 


4.2.1 CNC 准备 信号 


1. 概述 


CNC 准备 信和 号 表明 CNC 已 经 准备 就 绪 。 





2. 信号 


MA (F001#7) 输出 信和 号。 
输出 条 件 : CNC 上 电 就 绪 后 ， 该 信号 置 为 1。 通 常 ， 通 电 数 秒 后 该 信号 被 置 为 1。 如 











出 现 系统 报警 ， 该 信号 即 为 0。 但 是 ， 当 执行 急 停 或 类 似 操 作 时 ， 该 信号 保持 为 1。 


4.2.2 伺服 就 绪 信 号 
1. 概述 

















AN 


伺服 系统 就 绪 后 ，SA (伺服 准备 信号 ) 262 “17. APEA, h eA S A 
解除 制 动 ， 不 输出 此 信和 号 时 表示 制 动 。 





2. 信号 
SA 《F000 输出 信号 。 





伺服 就 绪 信 号 FO. 6 的 时 序 图 如 图 4-4 所 示 。 

















BIRM 


机 床 准备 信号 (MA) 




















EYRI 





Es 





何 服 准备 信号 (SA) 


出 动机 制 动 信号 ON 一 J 

















伺服 就 绪 信 号 地 址 如 下 : 








伺服 报警 伺服 报警 
复位 — 
125 PN 
~an ~a- -m a 复位 
大 约 1s 


60A 100ms 


— 





紧急 停止 


图 4-4 伺服 就 绪 信 号 F0.6 的 时 序 图 


一 一 | 














#7 #6 #5 #4 #3 #1 
F000 SA 
#7 #6 #5 #4 #3 #1 

















F001 MA 
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43 超 程 (人 硬件 超 程 ) 


1. 概述 


系统 通过 外 围 接口 电路 实时 监测 (硬件) 超 程 开关 〈 目 定义 的 X 地 址 ) 是 


(一 般 情况 下 超 程 
相应 的 超 程 开关 1] 
(HEE) Po 


2. 信号 





G0114 正 向 超 程 信 号 


具体 如 下 : 


m “A” 
言 号 为 常 闭 信号 ) ， 并 通过 IO Link 实时 将 信号 传 到 PMC 中 ， 在 PMC 中 将 
HB hk Xn. m 转 到 G0114.0 ~ G0114.7 (IE mE) 或 G0116.0 ~ G0116.7 








(* +L8~ * +L1), G0116 负 癌 超 程 信号 (* -1L8~* — Ll), 



























































































































#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0 
GO114 * +18 * +L7 * 十 L6 * +L5 * +I4 * +I3 * +12 * +LI 
#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0 
GO116 * —18 * 一 工 7 * 一 LI6 * -15 * 一 I4 * — 13 * 一 I2 * — LI 
旦 信号 使 用 妇 示 
便 件 超 程 信 0 图 4-5 所 示 。 
N00001 | X0008.0 G0114.0 
A 1 X + OVERTRAVEL LIMIT ALARM 
*X+LS *+LX 
N00002 | x0008.0 X0008.1 G0116. 0 
B 3 X - OVERTRAVEL LIMIT ALARM 
*X+LS *X-LS *-LX 
N00003 | x0008.1 X0008.2 G0114.1 
ë 6 [ Y + OVERTRAVEL LIMIT ALARM 
3X-LS *Y+LS *+LY 
N00004 | x0008.2 X0008.3 G0116.1 
D 9 Tr Y - OVERTRAVEL LIMIT ALARM 
*Y+LS *Y-LS *ž-LY 
N00005 | X0008.3 X0008.5 R0044. 6 
E 12 [ TEMP FLAG 
*Y-LS *U+LS *+LUTP 
N00006 | x0008 R0044.5 
F 15 TEMP FLAG 
*U+LS 
N00007 | x0008 
G 18 *W/A+ OVERTRAVEL LIMIT ALARM 
*U-LS *+LW/A 
N00008 | X0002 G0116.4 
ÉE zi I| *W/A- OVERTRAVEL LIMIT ALARM 
*W+LS *-LW/A 
N00009 | n0044.6 ACT G0114.3 
I 24 SUB24 0008 U + OVERTRAVEL LIMIT ALARM 
*+LUTP TMRB 
了 0000001000 
N00010 | R0044.5 ACT G0116.3 
K 2g SUB24 0009 U - OVERTRAVEL LIMIT ALARM 
TMRB *-LU 
L 0000001000 
HER 2 /2>z EL IH e 
图 4-5 ”硬件 超 程 信号 使 用 示例 
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下 面 参 数 可 以 屏蔽 〈 使 超 程 检测 无 效 ) 超 程 信号 G0114 正 向 超 程 信 号 (* +18 ~ * +L1) 
和 G0116 负 向 超 程 信号 (* -L8~* — Ll): 


#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0 





3004 | | OTH 
































[数据 类 型 ] 位 。 
OTH 是 否 检 测 超 程 信号 
0 检测 
1 不 检测 
为 了 安全 起 见 ， 应 该 将 该 参数 设置 为 0 


4.4 报警 


1. 概述 

当 CNC 出 现 报警 时 ， 应 将 报警 显示 于 屏幕 上 ， 且 报警 信号 置 为 1。 
如 果 存 储 器 后 备 电池 的 电压 低 于 规定 值 ， 则 电池 报警 信号 置 为 1。 
2. 信和 号 

AL < FO01#0 > 

[类 别 ] 输出 信和 号。 

[功能 ] 报警 信号 表明 CNC 处 于 报警 状态 ， 有 如 下 报警 显示 : 

1) TH 报警 ; 

2) TV RŽ; 

3) P/S 报警 ; 

4) 超 程 报警 ; 

5) 过 热 报警 ; 

6) 伺服 报警 。 

[输出 条 件 ] 

报警 信号 置 为 1， CNC 处 于 报警 状态 。 

报警 信号 置 为 0: 将 CNC 复位 即 清除 报警 。 

具体 如 下 : 
































#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0 





3111 NPA 






































[数据 类 型 ] 位 。 

NPA 产生 报警 或 输入 了 操作 信息 时 动作 如 下 : 
0: 显示 带 切 换 至 报 管 或 信息 画面 。 

1: 显示 带 不 切换 至 报警 或 信息 画面 。 
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4.5 启动 轴 锁 住 信号 〈 相 当 于 西门 子 公司 产品 的 轴 禁 止 信 号 ) 


4.5.1 启动 轴 锁 住 信 号 STLK <G0007# > (T 一 一 车 床 系列 ) 
1. 概述 
这 些 信号 禁止 机 床 移动 。 在 移动 期 间 输 入 了 某 个 这 类 信号 时 ， 刀 具 移 动 减速 并 停止 。 
2. 信号 
[类 别 ] 输入 信号 。 
[功能 ] 在 自动 运行 时 (存储 器 或 MDI 操作 ) ， 该 信号 禁止 机 床 的 任何 轴 移 动 。 


[动作 ] STLK 信号 为 1 时 ， 轴 移动 减速 停止 。 

在 自动 运行 时 ， 遇 到 含有 轴 的 移动 指令 程序 段 以 前 ， 可 连续 执行 只 含有 M、S、T、B 及 
第 2 辅助 功能 指令 的 程序 段 。 遇 到 含有 轴 移 动 指令 的 程序 段 后 运动 停止 ， 且 将 系统 置 于 自动 
运行 方式 (STL 为 1，SPL 为 0)。 当 STLK 信号 变 为 “0” 时 ， 运 行 重 新 启动 。 

STLK 信号 对 伺服 轴 移 动 的 影响 如 图 4-6 所 示 。 

STLK 信号 对 M、S、T 指 令 执 行 的 影响 如 图 4-7 所 示 。 

















谈 指 令 读 指 令 读 指 令 
试 指 令 读 指令 H F z 
H \ \ | 
和 移动 和 移动/ E A 
HA 
完成 信号 完成 信号 
hmi 
WE | 
图 4-6 启动 轴 锁 住 信号 STLK 图 4-7 启动 轴 锁 住 信号 STLK 对 
对 伺服 轴 移 动 的 影响 M、S、T 指 令 执 行 的 影响 





4.5.2 所 有 轴 锁 住 信 号 


1. 概述 

该 信号 低 电 平时 ， 所 有 伺服 轴 减 速 停止 运行 。 

2. * IT < G0008#0 > 

[类 别 ] 输入 信号 。 

[功能 ] 禁止 机 床 移动 ， 与 运行 方式 无 关 。 

[动作 ] * 开 为 “0” 时 ， 轴 移动 减速 停止 。 在 自动 运行 时 ， 遇 到 包含 轴 运 动 指令 的 程 
序 段 前 ， 可 连续 执行 只 包含 M、S、T 或 第 2 辅助 功能 B 指令 的 程序 段 。 遇 到 包含 轴 移 动 指 
令 的 程序 段 后 ， 系 统 停 止 且 将 系统 置 于 自动 运行 方式 (循环 启动 灯 信 和 号 STL 为 “1”， 进 给 
暂停 灯 信 号 SPL 为 “0”) 。* IT 信号 变 为 “1” 时 ， 运行 恢复 。 

所 有 轴 锁 信号 IT 对 伺服 轴 运 动 的 影响 如 图 4-8 所 示 。 

所 有 轴 锁 信号 全 对 M、S、T 指 令 执 行 的 影响 如 图 4-9 所 示 。 
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读 指 令 





I El 


pen 
EE 
> 


轴 移 动 


所 有 轴 锁 住 





图 4-8 所 有 轴 锁 住 信 号 IT 对 伺 
服 轴 运动 的 影响 





4.5.3 各 轴 互 锁 信 号 


1. 概述 

该 组 某 个 信号 为 低 电 平时 ， 所 指定 的 伺服 轴 减 速 停 
2. xIT1 ~ *IT4 < G0130 > 

[类 别 ] 输入 信和 号。 

[功能 ] 禁止 指定 轴 移 动 。 

每 一 控制 轴 都 有 一 个 独立 的 锁 住 信号 。 

言 号 地 址 名 称 尾 端的 数字 与 各 控制 轴 的 轴 号 对 应 。 
* [Tn 





n=1: 第 1 轴 锁 住 
n=2: 第 2 轴 锁 住 
n=3: 第 3 轴 锁 住 
[动作 ] 

(1) 手动 操作 时 














ARDHE 





图 4-9 所 











上 一 
了 轴 锁 住 信号 IT 对 
响 








M、S、 了 指令 执行 的 影响 


止 运行 














互 锁 轴 移 动 被 锁 住 ， 但 其 他 轴 可 以 运动 。 如 果 运 动 期 间 轴 被 互 锁 ， 则 减速 后 停止 运动 。 


互 锁 清 除 后 可 以 重新 开始 运动 。 
(2) 自动 运行 时 (MEM、RMT 或 MDI 方式 下 ) 


如 果 对 一 个 锁 住 轴 发 出 运动 指令 (包括 刀 偏 在 内 ， 移 动量 不 为 0) ， 则 禁止 所 有 轴 运 动 。 


如 果 一 个 移动 中 的 轴 被 互 锁 ， 则 所 有 轴 减 速 后 停止 运动 。 互 锁 信 





动 。 

该 功能 在 空运 行 时 也 有 效 。 
4.5.4 各 轴 、 各 个 方向 的 轴 互 锁 
1. 概述 


B: 


清除 后 ， 可 重新 开始 





该 组 某 个 信号 触发 时 〈 高 电 平 ) ， 所 指定 伺服 轴 限 制 某 个 方向 的 运行 ， 相 反 的 方向 可 以 


移动 。 
2. 信号 (铣床 系列 和 车 床 系列 不 同 ) 
(1) M 一 一 铣床 系列 
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< G0132#0 ~ G0132#7, G0134#0 ~ G0134#7 > 
+ MIT1, -MIT1, + MIT2, -MIT2, 

+ MIT3, -MIT3, + MIT4, — MIT4, 

+ MIT5, -MIT5, + MIT6, ~ MIT6, 

+ MIT7, — MIT7, + MIT8, -MITS 

(2) 了 一 一 车 床 系列 

< X1004#2 ~ X1004#5 > 

+ MIT1, -MIT1, + MIT2, -MIT2 
综合 上 述 互 锁 信号 地 址 如 下 : 

(1) <T> 系列 互 锁 信号 地 址 如 下 : 


#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0 





























GO007 STLK 














当 G0007#1 (STLK) 为 “1” 时 ，PMC 给 CNC 发 出 了 启动 轴 锁 住 信和 号。 
(2) T 系 列 /M 系列 通用 下 述 4 种 互 锁 信和 号 
1) 所 有 轴 互 锁 信 号 如 下 


#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0 








G0008 * IT 






































当 G0008 #0, E * IT =0 Hf, M PMC 向 CNC 输入 了 轴 互 锁 信 号 ,禁止 所 有 轴 移 动 。 
2) 指定 某 一 个 轴 互 锁 信 号 如 下 : 


#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0 











G0130 * [T4 * IT3 * [T2 * IT1 
































当 G0130#0 ~ G0130#3, E|) = ITn =0 时 ， 从 PMC 向 CNC 输入 了 轴 互 锁 信 号 ， 禁 止 某 一 
轴 移 动 。 

* IT1 代表 第 1 轴 (XA), x IT2 代表 第 2 轴 (Y #8H), = IT3 代表 第 3 轴 (Z 轴 )， 
* IT4 代 表 第 4 轴 (B 轴 ) 等 。 

3) 指定 某 一 个 轴 单 方向 互 锁 信 号 ， 车 床 与 铣床 不 同 。 

D 对 于 铣床 系列 (M 系列 ) ， 有 














#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0 
G0132 + MIT4 + MIT3 + MIT2 + MITI 
G0134 — MIT4 — MIT3 — MIT2 - MITI 





D 对 于 车 床 系列 (T 系 列 ) A 


X1004 — MIT2 + MIT2 - MITI + MITI 
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+MIT 为 “1” 时 ， 相 对 应 的 轴 方 向 输入 了 互 锁 信 号。 

注意 ， 对 于 了 系列 ， 只 在 手动 运行 时 ，+ MITn 有 效 。 

4) 对 于 脱 开 功能 有 效 的 轴 (采用 SV -OFF 和 FOLLOW - UP 功能， 将 伺服 关 断 ， 通 过 
转动 机 械 手 轮 使 进 给 轴 移 动 ) ， 执 行 轴 移 动 指令 ， 当 CNC 参数 100537 =1 时 有 效 时 ， 各 轴 启 
动机 械 手 轮 功能 ， 指 定 了 机 械 手 轮轴 的 运行 。 

无 论 此 功能 是 否 起 作用 ， 可 使 用 PMC 的 诊断 功能 (PMCDGN) 确认 以 下 信号 ， 检 查 相 
关 的 轴 ， 如 下 : 








#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0 





F0110 MDTCH8 | MDTCH7 | MDTCH6 | MDTCHS | MDTCH4 | MDTCH3 | MDTCH2 | MDTCH1 









































当 MDTCHn =1， 即 机 械 手 轮 有 效 时 ， 通 过 PMC 信和 号 G0124 或 通过 CNC 参数 设 定 来 使 
轴 机 械 手 轮 功能 有 效 。 
控制 轴 机 械 手 轮 信 号 输入 DTCHn， 即 


#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0 








G0124 | | DTCH8 DTCH7 DTCH6 DTCH5 DTCH4 DTCH3 DTCH2 DTCHI1 





























如 果 DTCHn =1， 则 相应 轴 机 械 手 轮 有 效 ， 如 DTCH1 =1， 一 般 代 表 X 轴 机 械 手 轮 输入 
有 效 。 

FANUC 20T 系统 常 使 用 机 械 手 轮 功 能 。 

确认 参数 001247 如 下 : 


#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0 














0012 | | RMVx 























0012#7 (RMVx) =0 控制 轴 连 接 。 
=1 控制 轴 机 械 手 轮 方式 。 
由 于 互 锁 功 能 有 多 种 ， 机 床 厂家 使 用 哪 一 种 可 用 参数 3003 进行 选择 ， 如 下 : 


#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0 








| 3003 | | DAU | DIT | ITX | | ITL | 





#0 (ITL) 0: 互 锁 信 号 ( *IT) 有效 。 

#2 (ITX) 0: 互 锁 信 号 ( * ITn) 有 效 。 

#3 (DIT) 0: 互 锁 信号 (+ 上 MITz) 有 效 。 

#4 (DAU) 1: 互 锁 信号 ( + MITn) 在 自动 和 手动 方式 下 都 有 效 。 
编程 举例 : 
例 1: 如 图 4-10 所 示 。 

程序 执行 过 程 分 析 : 程序 执行 过 程 框图 如 图 4-11 所 示 。 
例 2: 如 图 4-12 所 示 。 
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00001 | mgoos8_7 5 R0012.4 
A „i | 
HYD.M HYD1 
0002 0058.7 R0012.5 
E 4 | 
HYD.M HYD2 
00003 | ROD12.4 R0012.6 ) 4 F0000.6 F0001.7 R0012.6 
si 6 HYD. ON MEM. 
N nl HY DM zh SA II HA II HYDH 

















Y0054.7 
F 
HYD. 
Y0002.0 
G HYD.MOTOR 
HYD 
NO0005 | R0016.2 ACT R0007.5 
H 15 || SUB57 000003 O CORL START P. 
CORL DIFU CORL.P 














图 4-10 程序 示例 1 


X0058.7 按 动 液 下 按钮 (X0058.7 有 一 脉冲 信号) 





R0012.4(HYD1 产生 脉冲 )( F: :周期 断 开 ) 






R0012.6 起 动 


R0012.6 保护 (条 件 ， 没有 紧急 停止、 何 服 已 准备 好 、 系 统 已 准备 好 ) 


R0016.2 系统 建立 准备 (CORL : 控制 系统 准 








延 时 处 型 ，R0007.6(CORLP) 系统 建立 


图 4-11 程序 示例 1 执行 过 程 框图 


. 150 . 图 解 FANUC PMC 编程 与 应 用 





0002 -0 R0017-0 





AXIS INTERLOCK 
AMUPLS AXINLK 


R0016.2 G0008.0 


X LOCK 






R0016.2 G0130.2 
| 


| 
CORL *ITZ 





[>] 
1 
° 
G 





图 4-12 程序 示例 2 
程序 执行 过 程 分 析 : 建立 轴 互 锁 ，PMC 程序 执行 过 程 框 图 如 图 4-13 所 示 。 


互 锁 条 件 1: 
1)X0002.4 (机 械 竹 在 0”); 
2) 或 者 X0002.5( 机 械 手 在 180 ); 
3) 并且 X0002.0( KEE) 











R0017.0( 互 锁 准 备 ) 


五 锁 条 件 2; 如 果 R0017.0( 互 锁 准 备 ) 与 R0016.2 £ 
统 准 备 之 . -条件 不 满足 





G0008.0(*IT) 为 低 电 半 , MASID, 
X、Y、Z 轴 也 分 别 互 锁 





图 4-13 程序 示例 2 执行 过 程 框图 
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4.6 信号 输出 状态 


1. 概述 
所 谓 信 号 输出 ， 是 指 CNC 向 PMC 发 出 的 信号 状态 ， 由 于 是 从 CNC 输出 到 PMC 的 信号 
所 以 输出 信号 的 地 址 为 F。 
2. 常用 输出 信和 号 
表 4-1 为 CNC 对 PMC 状态 的 输出 信号 ， 其 中 复位 信号 、 报 警 信号 、 攻 螺纹 信号 、 返 回 
( 倒 带 ) 信号 等 均 是 PMC 需要 处 理 的 重要 信和 号 。 
表 4-1 部 分 信号 PMC 地 址 

























































































信和 号 名 符号 PMC 地 址 
报警 信号 AL F0001. 0 
电池 报警 信号 BAL F0001. 2 
复位 信号 RST F0001.1 
返回 (J) 信号 RWD F0000. 0 
攻 螺 纹 信和 号 TAP F0001. 5 
移动 信号 MV1 ~ MV4 F0102 
移动 方向 信号 MDV1 ~ MDV4 F0106 
到 位 信号 INP1 ~ INP4 F0102 
快速 移动 信号 RPDO F0002. 1 
切削 进 给 信和 号 CUT F0002. 6 
螺纹 切削 信号 THRD F0002. 3 
表面 恒 速 切削 速度 信号 CSS F0002. 2 
英制 输入 信号 INCH F0002.0 
3. 实例 分 析 


报警 信号 及 SA (伺服 准备 好 ) 信号 处 理 举例 : 报警 信号 及 SA 信和 号 处 理 PMC 程序 如 图 


4-14 所 示 。 





程序 执行 过 程 分 析 : 


图 4-14 报警 信号 及 SA 信号 处 理 程序 


行 过 程 框图 如 图 4-15 所 示 。 





.1S2 . 图 解 FANUC PMC 编程 与 应 用 





进 给 保持 产生 条 件 : 
1) 如 果 没 有 按 进 给 保持 按钮 ; 
2) 妈 | 果 没 有 报警 答 出 ; 
3) 如 果 系 统 启动 失败 














G0008.5(*SP) 进 给 保持 为 低 
LF, PRAZE 








Z 轴 制动器 释放 (F0000.6 一 们 服 准备 信号 建立 ) 


何 服 准备 F0000.6=1 
Z 轴 制动器 释放 


图 4-15 ”报警 信号 及 SA 信号 处 理 程序 执行 框图 












4.7 方式 选择 


1. 概述 

方式 选择 信号 包括 MD1 、MD2 和 MD4 的 3 位 编码 信号 ， 可 选择 下 列 7 种 方式 : 

1) 存储 器 编辑 (EDIT); 

2) 存储 器 运行 (MEM ) ; 

3) 手动 数据 输入 (MDI); 

4) 手 轮 / 增 量 进 给 (HANDLEZINC) ; 

5) 手动 连续 进 给 (JOG ) ; 

6) JOG 示 教 (TEACH IN JOG); 

7) 手 轮 示 教 (TEACH IN HANDLE), 

此 外 ,存储器 运行 (MEM) 与 DNCI 信号 结合 可 选择 DNC 运行 方式 。 手 动 连续 进 给 
(JOG) 方式 与 ZRN 信和 号 的 组 合 ， 可 选择 手动 返回 参考 点 方式 。 

PMC 通过 向 CNC 输出 操作 方式 检测 信号 来 通知 CNC 当前 所 选 的 操作 方式 。 

2. 信号 

MD1，MD2，MD4 

< G0043#0 ~ G0043#2 > 

DNC1 < G0043#5 > 

ZRN < G0043#7 > 
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[类 别 ] 输入 信号 。 

[作用 ] UK 4-2, 方式 选择 开关 现在 大 都 选用 电子 开关 ， 开 关 信 号 从 机 床 操作 面板 侧 
BË A. PMC (X 信 号 送 入 PMC)，PMC 处 理 后 ， 输 出 G 代码 ( G0043.0 ~ G0043.3 ，G0043. 5 ， 
G0043.7) 到 CNC， 实 现 方式 切换 。 

— CNC, CNC 所 要 求 的 信号 组 合 是 在 G0043 中 完成 的 ， 见 表 

， 不 同方 式 下 的 G0043 代码 组 合 。MD4/MD2/MD1 近似 8421 码 的 组 合 ，23 =8， 所 以 
C0043. 0 ~ G0043. 23 位 不 同 的 组 合 可 以 产生 “编辑 ”“ 自 动 方式 “MDI”、“ 手 轮 / 增 量 进 
给 ”、“ 手 动 连续 进 给 ”、“ 手 轮 示 教 ”、 “手动 连续 示 教 ” 7 种 操作 方式 切换 。 加 之 G0043.5 
DNC1 (远程 在 线 加 工 ) 和 G0043.7 ZRN (参考 点 返回 ) ， 共 有 9 种 不 同 的 操作 方式 可 以 选 
择 。 














表 4-2 系统 操作 方式 与 方式 选择 信号 状态 对 照 表 



































































































































信号 状态 
FA 
MD4 MD2 MD1 DNC1 ZRN 
地 址 G0043. 2 G0043. 1 G0043.0 G0043. 5 G0043. 7 
1 编辑 (EDIT) 0 1 1 0 0 
2 自动 方式 (MEM) 0 0 1 0 0 
3 手动 数据 输入 (MDI) 0 0 0 0 0 
4 手 轮 / 增 量 进 给 ( HANDLEZINC) 1 0 0 0 0 
5 手动 连续 进 给 (JOG) 1 0 1 0 0 
6 手 轮 示 教 (TEACH IN HANDLE) 1 1 1 0 0 
7 手动 连续 示 教 (TEACH IN JOG) 1 1 0 0 0 
8 DNC 运行 (RMT) 0 0 1 1 0 
9 手动 返回 参考 点 (REF) 1 0 1 0 1 
机 床 操 作 面 板 相 关 输 入 /输出 信号 见 表 4-3， 与 系统 操作 方式 设 定 有 关 的 PMC 信和 号 见 表 
4-4， 程 序 再 启动 、 空 运行 、 单 段 运行 方式 选择 PMC 信号 见 表 4-5。 
表 4-3 ”机床 操 作 面 板 相 关 输 入 /输出 信号 
G0008#4 
急 停 
X00084 
表 4-4 与 系统 操作 方式 设 定 有 关 的 PMC 信和 号 
方式 选择 信号 MD1, MD2, MD4 G0043#3 ~ G0043#0 

手动 数据 输入 选择 检测 信号 MMDI F0003#3 

自动 运行 选择 检测 信号 MMEM F0003#5 

存储 器 编辑 选择 检测 信和 号 MEDT F0003#6 

方式 选择 

手 轮 进 给 选择 检测 信和 号 MH F0003#1 

增 量 进 给 选择 检测 信号 MINC F0003#0 

JOG 进 给 选择 检测 信和 号 MJ F0003#2 

示 教 选择 检测 信号 MTCHIN F0003#7 

DNC 运行 选择 信号 DNCI G0043#5 

DNC 运行 
DNC 运行 选择 确认 信号 MRMT F0003#4 











. 154- 图 解 FANUC PMC 编程 与 应 用 





表 4-5 程序 再 启动 、 空 运行 、 单 段 运行 方式 选择 PMC 信号 















































程序 再 启动 信号 SRN G0006#0 
程序 再 启动 B a == =i = Za 

程序 再 启动 中 信和 号 SRNMV F000244 

SAI 空运 行 信号 DRN G0046#7 

S 空运 行 检测 信号 MDRN F0002#7 

wP, 单程 序 段 信号 SBK G0046#1 
单程 序 段 BE Z= Et 

单程 序 段 检测 信号 MSBK F0004#3 











3. 程序 示例 
方式 选择 及 机 床 操作 面板 切换 PMC 程序 如 图 4-16 所 示 。 





























NO00001 ### PO001 
A 1 SUB71 P0001 OPERATION MOD] 
SP OPERATION-MODE 
N00002 X0010.1 X0010.2 X0010.3 X0012.4 X0012.5 X0012.6 | K0010.0 
B 3 H H H H H H Q—auTo MopE 
EDIT.M MDI.M DNC.M HOME.M JOG.M HAND.M | AUTOM 
x; L. T| > 
加 ， 旋转 开关 组 
A | 
H 
N00003 X0010.0 X0010.2 X0010.3 X0012.4 X0012.5 X0012.6 | K0010.1 
D 12 H EDIT MODE 
RUTO.M MDI.M DNC. M HOME.M  JOG.M HAND. M 
E 
N00004 X0010.0 X0010.1 X0010.3 X0012.4 X0012.5 X0012.6 
F 21 |H li M H H MDI MODE 
RUTO.M EDIT.M DNC.M HOME.M JOG.M HAND.M | MDIM 
G 
N00005 X0010.0 X0010.1 X0010.2 X0012.4 X0012.5 X0012.6 | K0010.3 
H 30 H Hi IH H H H DNC MODE 
AUTO.M EDIT.M MDI.M HOME.M — JOG.M HAND.M | DNCN 
I | | 
N00006 X0010.0 X0010.1 X0010.2 X0010.3 X0012.5 X0012.6 | K0010.4 
3 39 H H H H H H (= HOME: MODE 
AUTO.M EDIT.M MDI.M DNC.M JOG.M HAND.M | HOMM 
K 
N00007 X0010.0 X0010.1 X0010.2 X0010.3 X0012.4 X0012.6 | K0010.5 
L 48 0 JOG MODE 
AUTO.M EDIT.M MDI.M DNC.M HOME.M HAND.M | JOGM 
' ' 
M 
N00008 X0010.0 X0010.1 X0010.2 X0010.3 X0012.4 X0012.5 | K0010.6 
N, 57 H H H H H H MPG MODE 
AUTO.M  EDIT.M MDI.M DNC. M HOME.M — JOG.M MPGM 
o 





图 4-16 方式 选择 及 机 床 操 作 面 板 切 换 PMC 程序 
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N00009 
A 66 
B 
C 
D 
N00010 
E 73 
ND0011 
F 75 
G 
N00012 
H 78 
I 
J 
K 
L 
N00013 
M 84 
NO0014 
A 86 
B 
C 













R0100.1 CNO R0016.1 
— 上 MACHINE LOCK R ADDRESS 

MACHINE 

LOCK.R 





R0100.1 


— 


UPDOWN 


F0001.1 


ml 
RST 


X0010.7 


MST LOCK 











ED 
R0016.1 G0005.6 
I! 0 AUXILIARY FUNCTION LOCK 
MACHINE AFL 
LOCK. R 


R0016. 1 Y0050.7 
(—— M01 LAMP 
































MACHINE MO1 
LOCK. R 
X0011.4 
LAMP CHE 
CK š 
K0010. 0 G0043.0 
MODE SELECTION SIGNAL 1 
AUTOM MD1 
K0010.1 | MDI | 
EDITM EDIT 1 
MEM l 
K0010.3 
— MDI 0 
HAND 0 
K0010.4 i JOG 1 | 
I! 
HOMM TEAC 1 
vonis HAND 
a! TEACH 0 
INJOG 
K0010.1 ' G0043.1 ' 
I! MODE SELECTION SIGNAL 2 
EDITM MD2 
G0043.0~G0043.2 
MD1，MD2，MD4 组 合 
K0010.5 i G0043.2 
MODE SELECTION SIGNAL 4 
JOGM MD4 
K0010.6 
MPGM š 
K0010.4 
HOMM 





图 4-16 方式 选择 及 机 床 操作 面板 切换 PMC 程序 (2 1) 


. 156 - 图 解 FANUC PMC 编程 与 应 用 






















NO0015 | K0010.4 G0043.7 


D 90 0 


HOMM ZRN 
霉 方 式 选 择 G0043.7 
DNC 方 式 选 择 G0043.5 





ZERO RETURN SEL ;CTION SIGNAL 





= 











N00016 | K0010.3 
E 82 


G0043.5 








DNC OPERATION SELECT SIGNAL 


DNCN DNCI 





N00017 K0010. 
F 94 


R0001. 0 
MEMORY MODE 
AUTOM 


K0010. 


MDIM 





N00018 K0010. 


Y0052.6 
H 97 ) 


HAND MODE LAMP 
MPGM HAND SEL 


ECT. L 


X0011.4 





操作 面板 选择 LED 信 号 
PMC 答 出 信号 Y 答 出 























LAMP CHE 
CK 


N00019 K0010.5 Y0052; 


















5 





J 100 |! 从 JOG MODE LAMP 
JOGM JOG SELE 
X0011.4 crab 
K 
LAMP CHE 
CK 


NO0020 | K0010.2 


MDI MODE LAMP 
MDIM 


X0011.4 


LAMP CHE 





CK 
NO0D21 K0010.3 Y0050.3 
N 106 Q DNC MODE LAMP 
DNCN DNC. L.M 
X0011.4 
o 
LAMP CHE 
































N00022 | K0010.1 Y0050.1 
A 109 和 EDIT MODE LAMP 
ECITM EDIT.L.M 
X0011.4 
中 
F Ul! 
LAMP CHE 
CE 
N00023 | K0010.0 Y0050.0 
G 112 @ AUTO MODE LAMP 
AUTOM AUTO. L.M 
X0011.4 
n 
D Ul! 
LAMP CHE 
CK 
N00024 | K0010.4 Y0052.4 
E 115 Ü HOME MODE LAMP 
HCMM HOME SEL 
ECT.L 
X0011.4 
F p 
LAMP CHE 
CK 




















图 4-16 方式 选择 及 机 床 操作 面板 切换 PMC 程序 ( 续 2) 
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N02025 | R0100.1 ZNO R0001.2 
G 118 SUB 5 SINGLE BLOCK MODE 
CTR 
R0100.1 UPDOWN 
H 
F0001.1 R0100.1 RST 
1 mim] 
X0010.4 R0001.0 ACT 
3 T! IF 
SBK.M MEM 
N02026 | R0001.0 R0001.2 F0054.1 
K 127 SINGLE BLOCK 
SBKM 
NOI027 | RO100.1 TNO 
L 131 1} SUB 5 0002 OPTION BLOCK SKIP 
GR 
R0100.1 UPDOWN 
M — a.m əsəƏ p— Y 
F0001.1 RO100.1 RST 
X Il I! 
RST 
X0010.5 R0001.0 ACT 
o l 
BDT.M MEM 
N00028 | RO001.0 R0001.3 G0044.0 
A 140 J! 0 OPTIONAL BLOCK SKIP 
MEM BDTM BDT 
N00029 | RO100.1 CNO 
B 143 SUB 5 0003 MACHINE LOCK 
CTR MLEM 
R0100.1 UP DOWN 
c i IURIE 
F0001.1 R0100.1 RST 
| 
B II | 
RST 
X0011.1 ACT 
E 
MACHINE 
LOCK 
N00030 | R0001. 4 G0044.1 
F 151 ALL AXES MACHINE LOCK 
MLKM 
N00031 | R0100 
G 153 0004 3RY RUN 
R0100.1 UP DOWN 
H | 
FO001.1 R0100.1 RST 
: Il 
RST 
X0011.2 R0001.0 ACT 
可 
DRY RUN MEM 
N00032 | R0001.0 R0001.5 G0046.7 
K 162 J! 0 JRY RUN 
MEM DRNM DRN 















图 4-16 方式 选择 及 机 床 操作 面板 切换 PMC 程序 ( 续 3) 





. 158- 图 解 FANUC PMC 编程 与 应 用 
N00033 | RO100.1 CNO R0001.6 
L 165 | SUB 5 0005 OPTION STOP 
CTR OPSTM 
R0100.1 UPDOWN 
M — oo  — nno 
F0001.1 R0100.1 RST 
| 
N Il | 
RST 
X0010.6 ACT 
° [l 
SELECT S 
TOP 
N00034 | Ro100.1 CNO RO001.7 
A 173 SUB 5 0006 ] PRO RESTRRT 
CTR P. RESTAR 
-M 
R0100.1 UPDOWN 
B |! | E 
程序 再 启 旨 方式 
.1 R0100.1 RST 
c —— 
.0 R0001.0 ACT 
D 
PRO REST MEM 
ART 
N00035 | RO001.D R0001.7 G0006. D 
E 182 | $ PRO RESTART 
MEM P. RESTAR SRN 
M 
N00036 | R0001. 2 Y0050. 4 
F 185 ë SINGLE BLOCK LAMP 
SEK. LM 
X0011.4 
G 
LAMP CHE 
CK 
N00037 | R0001.3 Y0050.5 
H 188 内 OPTIONAL BLOCK SKIP LAMP 
BDT.L.M 
X0011.4 
I 
LAMP CHE 
CK 
N00038 | R0001.4 Y0051.1 
g 131 ü MACHINE LOCK LAMP 
MACHINE 
LOCK.L 
X0011.4 
K | 




























































LAMP CHE 
CK 

















图 4-16 方式 选择 及 机 床 操作 面板 切换 PMC 程序 (2: 4) 
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N00033 
L 194 
M 

N00040 
N 197 
9 

N00041 
A 200 
B 

N00042 
C 203 
N00043 
D 206 
E 

N00044 
F 209 
G 

N00045 
H 212 
1 

N00046 
J 216 
NOOD47 
K 218 
L 























R0001.5 YX0051.2 
|! 0 
i 
DRNM DRY RUN. 
L 
X0011.4 
LAMP CHE 
CK 
R0001. 6 Y0050.6 
l 0 
w 
OPSTM MOO 
X0011.4 
LAMP CHE 
CK 


R0001.7 












P.RESTAR PRO REST 
M ART. L 
X0011.4 

LAMP CHE 

CK 


X0012.1 R0001.0 


z 


G0007. 2 








| 
s MEM ST 


循 坏 启动 


F0000.5 


一 I 
STL 


X0011.4 
LAMP CHE 
CK 



























F0000.4 Y0052.0 
ll Ü) 
W 
SPL HOLD. L 
X0011.4 
LAMP CHE 
CK 
K0010.6 F0000.4 Y0008,2 
k 
I! II Ü 
MPGM SPL OAEDL 
X0011.4 
LAMP CHE 
程序 保 
X0007.4 G0046.3 
IKEY.M KEY 








RO001.1 X0056.3 Y0052 ,3 
I! Il Ü 
MANU OVERTRAV 

EL REL.L 
X0011.4 
LAMP CHE 
CK 





图 4-16 方式 选择 及 机 床 操作 面板 切换 PMC 程序 (2 5) 














HTX) 


DRY RUN LAMP 


M00 LAMP 


PRO RESTART LAMP 











START LAMP 


HOLD LAMP 


AUTO RUNNING FINISH LAMP 






OVERTRAVEL RELEASE LAMP 


. 160 . 图 解 FANUC PMC 编程 与 应 用 





NODO48 F0009.4 R0001.0 G0008.7 














M 222 0 EXTERNAL REST SIGNAL 
DM30 MEM ERS 
R0033.6 
N 
M30.R 
F0009.5 F0001.1 
o 
DMD2 RST 
NO0049 | F0009.4 G0007.2 R0001.0 R0398.0 
A 229 O PRO END.R 
DM30 ST MEM PRO END. 
R 
F0009.5 
B 
DMO2 
R0398.0 
ls 
PRO END. 
R 
NO00050 | R0398.0 Y0051.5 
D 235 Ü PROGRAM END LAMP 
PRO END. PROGRAM 
R END.L 
X0011.4 
z III 
LAMP CHE 
CK 
N00051 | F0001.0 Y0056.7 
F 238 Il 位 MACHINE ALARM 
AL MACHINE 
ALM 
X0011.4 
S III 
LAMP CHE 
CK 
G0008.4 
H 
*ESP 
N00052 


I 242 SUB72 
SPE 


图 4-16 方式 选择 及 机 床 操作 面板 切换 PMC 程序 ( 续 6) 
从 图 4-16 所 示 系 统 运行 状态 控制 PMC 程序 可 见 ， 编 制 PMC 程序 控制 系统 运行 状态 就 
是 利用 X 信号 〈 机 床 侧 输入 给 PMC 的 信号 ， 体 现 了 用 户 要 求 系统 进入 某 种 运行 状态 的 需求 
HE), RARER 4-2 和 表 4-5 中 的 系统 运行 状态 和 信和 叶 地 址 对 应 关系 ， 驱 动 C0046 的 指 
定位 ， 实 现 设 定 系统 进入 某 种 运行 状态 的 目的 。 
为 了 操作 方便 ， 程 序 中 还 设 定 了 一 组 Y 信号 (指示 灯 ) 的 输出 ， 系 统 进入 某 个 运行 状 
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态 时 ， 对 应 的 指示 灯 点 亮 ， 起 到 提示 操作 者 的 目的 。 
4.8 快速 倍率 控制 
1. nie 


快速 进 给 倍率 对 应 的 PMC 控制 信号 见 表 4-6。 
表 4-6 快速 进 给 倍率 对 应 的 PMC 控制 信号 









































快速 进 给 倍率 信号 ROV1, ROV2 G0014#0, G0014#1 
1% 步 快速 进 给 倍率 选择 信和 号 HROV G0096#7 
快速 进 给 倍率 
1% 步 快 速 进 给 倍率 信和 号 HROV0 ~ HROV6 G0096#0 ~ G0096#6 
手动 快速 移动 选择 信号 RT G0019#7 


2. 信和 号 说 明 

快速 倍率 信和 号 又 分 为 两 种 方式 : 

1) 通过 4 个 按键 选择 开关 ， 经 过 PMC 逻辑 处 理 , 输出 ROV1，ROV2 <G0014#0, #1 > 
组 合 出 4 种 固定 倍率 ， 即 FI 、F25 、F50、F100， 见 表 4-7。 

2) 1% 步 快速 移动 倍率 ， 通 过 30 档 旋转 开关 ， 每 档 对 应 一 固定 倍率 ， 从 1% ~ 1209% ， 
见 表 4-8。 

(1) 快速 移动 倍率 信和 号 

ROV1, ROV2 <G0014#0, G0014#1 > 

[类 别 ] 输入 信号 。 

[ 功能] 为 快速 移动 速度 倍率 信和 号 。 

概述 : ROV1，ROV2 <G0014#0, G0014#1 > 作为 2 个 G 地 址 ， 从 PMC 逻辑 处 理 后 输 
出 到 CNC， 而 这 两 个 G 地 址 是 通过 4 个 按键 开关 从 键盘 (4 个 X 输入 地 址 ) 一 PMC， 而 4 
个 键盘 的 输入 组 合 经 过 逻辑 处 理 输出 4 组 信号 “00”100%、“01”50%、“10”25%、 
“]1”0% ， 见 表 4-7。 











表 4-7 快速 倍率 控制 信号 及 对 应 的 倍率 值 


























快速 移动 倍率 倍率 值 
ROVI ROV2 
0 0 100% 
0 1 50% 
1 0 25% 
1 1 0% 
#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0 
G0014 ROV2 ROVI 
































快速 进 给 倍率 处 理 PMC 程序 如 图 4-17 所 示 。 


. 162 . 图 解 FANUC PMC 编程 与 应 用 







































N00001 | X0013.0 X0013.1 X0013.2 X0013.3 R0003.3 R0002.3 
A 1 Ü RAPID F100 
F100M 
R0002.3 
B 
F100M 
N00002 | X0013.1 X0013.0 X0013.2 X0013.3 R0003.3 R0002.2 
c 8 0 RAPID F50 
F50M 
R0002 ,2 
D 
F50M 
N00003 | X0013.2 X0013.0 X0013.1 X0013.3 R0003.3 R0002.1 
E 15 0 RAPID F25 
F 50 F 25 F 100 RTM F25M 
R0002.1 
F 
F25M 
NO0004 | X0013.3 X0013.0 X0013.1 X0013.2 R0003,.3 R0002.0 
G 22 f RAPID FO 
F 100 F 25 F 50 RTM FOM 
R0002. 0 
H 
FOM 
N00005 | R0002.0 K0010.6 G0014.0 
I 29 ' 
MPGM ROV1 
J 1 
NO0006 | R0002.0 K0010.6 G0014.1 
K 33 0 
MPGM ROV2 
R0002.1 a UU 人 
L 
F25M 
N00007 | R0002.0 Y0053.3 
M 37 Ü F100 LAMP 
FOM F100.L 
X0011.4 
N | 
LAMP CHE 
CK 
Noo008 | Ro002.1 Y0053.2 
A 40 i F50 LAMP 
F25M F50.L 
x0011.4 
B 
N00009 | Roooz ,2 Y0053.1 
c 43 ú F25 LAMP 
F25.L 
X0011.4 
D 
LAMÊ CHE 
CK 
NO00010 | RO002.3 Y0053.0 
E 46 Ü FO LAMP 
F100M FO.L 
X0011.4 
F 


LAMP CHE 


4-17 快速 进 给 倍率 处 理 PMC 程序 
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进 给 速度 倍率 设 定 是 利用 面板 上 的 快速 进 给 速度 调节 旋钮 来 完成 的 ， 进 给 速度 倍率 旋钮 
的 信号 地 址 为 X0013.0 ~ X0013.3, KI 4-17 F, 首先 对 X0013.0 ~X0013.3 的 状态 与 进 给 速 
度 倍率 值 进 行 了 编码 ， 编 码 程序 的 运行 结果 如 下 : 

1) 当 用 户 将 快速 进 给 倍率 设 定 为 F100 档 时 ， 中 间 继 电器 (线圈 得 电 ) R0002.3 = 1。 

2) 当 用 户 将 快速 进 给 倍率 设 定 为 F50 档 时 ， 中 间 继 电器 (线圈 得 电 ) R0002.2 =1。 

3) 当 用 户 将 快速 进 给 倍率 设 定 为 F25 档 时 ， 中 间 继 电器 (线圈 得 电 ) R0002. 1 =1。 

4) 当 用 户 将 快速 进 给 倍率 设 定 为 F0 档 时 ， 中 间 继 电器 (线圈 得 电 ) R0002.0=1。 

根据 表 4-7，PMC 控制 快速 进 给 倍率 的 信号 地 址 ， 程 序 只 需 利 用 中 间 继 电器 R0002. 0 ~ 
R0002. 3 的 状态 ， 了 驱动 G0014. 0 和 G0014. 1， 即 可 实现 使 系统 运行 于 用 户 指定 的 快速 进 给 售 
率 值 的 目的 。 

为 了 方便 操作 ， 程 序 还 涉及 了 一 组 指示 灯 Y0050. 3 ~ Y0050.0， 指 示 灯 的 状态 与 快速 进 
给 倍率 值 F100 ~ FO 一 一 对 应 ， 以 便 操作 者 明确 当前 系统 运行 状态 。 

(2) 1% 步 快速 移动 倍率 

选择 信号 : 

HROV < G0096#7 > 

[类 别 ] 输入 信号 。 

[功能 ] 选择 是 快速 移动 倍率 信号 还 是 1% 步 快速 移动 倍率 信号 有 效 。 

[动作 ] HROV 为 1 时， 信号 * HROV0 ~ * HROV6 有 效 ， 快速 移动 倍率 ROVI 和 ROV2 
无 效 ; HROV 为 0 时 ,信号 * HROV0 ~ * HROV6 无 效 ， 快 速 移动 倍率 ROVI 和 ROV2 AX, 

1% 步 快速 移动 倍率 信号 : 

* HROVO ~ * HROV6 < G0096#0 ~ G0096#6 > 

[类 别 ] 输入 信和 号。 

[功能 ] 以 1% 为 单位 ， 在 0 ~100% 的 范围 内 调整 快速 移动 速度 。 

[动作 ] 这 7 个 信号 给 出 一 个 二 进 制 代码 对 应 于 快速 移动 速度 的 倍率 。 当 指定 的 二 进 制 
代码 为 101% ~127% 的 倍率 值 时 ， 倍 率 被 钳制 在 100% ， 信 号 * HROV0 ~ * HROV6 为 非 信 
号 。 设 定 倍率 值 为 1% 时 ， 设 定 信 号 * HROV0 ~ * HROV6 为 1111110， 它 与 二 进 制 代码 
0000001 相对 应 。 














#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0 





GO096 * HROV7 | * HROV6 | * HROVS | * HROV4 | * HROV3 | * HROV2 | * HROV1 | * HROVO 
































1% 步 快速 移动 倍率 值 对 应 的 PMC 控制 信号 状态 见 表 4-8。 
表 4-8 1% 步 快速 移动 倍率 值 对 应 的 PMC 控制 信号 状态 表 














* HROV6 | *HROV5 | *HROV4 | *HROV3 | *HROV2 | *HROVI | *HROVO | 格雷 码 倍率 
G0096.6 | G0096.5 | G0096.4 | G0096.3 | G0096.2 | G0096.1 | coo96.0 | /R Hhhk 十 进 制 
25 2° zt 2 2 2! 20 一 一 
三 三 a = 0 0 0 0 0 
z = = < 0 0 1 1 j 




















































































































. 164 . 图 解 FANUC PMC 编程 与 应 用 
( 续 ) 

* HROV6 | * HROV5 | *HROV4 | *HROV3 | *HROV2 | *HROVI | *HROVO | 格雷 码 倍率 

G0096.6 | C0096.5 | G0096.4 | G0096.3 | G0096.2 | G0096.1 | G0096.0 | ZR Hhhk 十 进 制 
E > 0 2 0 3 2 
= = z = 4 0 0 2 4 
= = = = 4 2 0 6 6 
= = 8 0 0 0 7 8 
= = = 8 0 2 0 5 10 
z 2 2 8 4 2 1 4 15 
= = 16 = 4 0 0 12 20 
= a 16 8 4 2 0 13 30 
= 32 — 8 0 0 0 15 40 
三 32 16 = 0 2 0 14 50 
= 32 16 8 4 0 0 10 60 
64 = = — 4 2 0 11 70 
64 = 16 = 0 0 0 9 80 
64 = 16 8 0 0 8 90 
64 一 16 8 4 2 1 24 95 
64 32 = = 4 0 0 25 100 
64 32 = 8 0 0 1 27 105 
64 32 过 8 4 2 0 26 110 
64 32 16 8 0 0 0 30 120 
表 4-8 说 明 : 
1) 有 关 倍 率 值 的 计算 如 下 : 

7 
倍率 值 = 》 (2iVi)% 


这 些 信号 的 权 值 如 下 : 
QD *HROV0: 

®© * HROVI1: 
@) * HROV2: 
由 *HROV3: 
© * HROV4: 
© *HROV5: 
© * HROV6: 
* HROV7 : 


对 应 20 =1 对 应 1% 。 
对 应 21 =2 对 应 2% 。 
对 应 2? =4 对 应 4% 。 
对 应 23 =8 对 应 8% 。 


i=0 


对 应 24 =16 对 应 16% 。 
对 应 25 =32 对 应 32% 。 
对 应 2° =64 对 应 64% 。 
对 应 2” =128 对 应 128% 。 
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如 果 倍 率 是 50% ， 则 有 
2° 2 pi 23 22 2! 20 
0 32 16 0 0 2 0 50 


25 +24 +2! =32 +16 +2 =50, 
2) 有 关 格 雷 码 说 明 : 目前 FANUC 标准 面板 配置 波段 开关 均 为 格雷 码 编码 ， 每 相 邻 的 
位 置 只 有 一 个 脉冲 变化 ， 目 的 是 减少 误差 。 


以 4 位 格雷 码 为 例 ， 时 序 图 女 


























HÉ 4-18 所 示 。 


























































































































20 
0 2 4 5 6 $ 8 10 11 12 13 14 15 

83 0 0 0 0 0 0 1: 1 1 ] l l || 

g2 Ü 0 ] 1 l l l l l 0 0 0 0 

81 Ü 1 l ] 0 0 0 l l l l 0 0 

g0 0 l 0 l 1 0 0 l 0 0 l l 0 

图 4-18 4 位 格雷 码 时 序 图 
FANUC 标准 面板 旋钮 开关 (格雷) 编码 见 表 4-9。 
表 4-9 FANUC 标准 面板 旋钮 开关 (格雷 ) 编码 表 
X0006. 5 X0006.4 X0006. 3 X0006. 2 X0006. 1 X0006. 0 
R 地 址 对 照 表 开关 位 
补 偶 格雷 码 

0 0 0 0 0 0 00000 R0004. 0 0 0 
1 0 0 0 0 1 00001 R0004. 1 1 
0 0 0 0 1 1 00011 R0004. 2 3 2 
0 0 0 0 1 0 00010 R0004. 3 2 4 
0 0 0 1 1 0 00110 R0004. 4 6 6 
1 0 0 1 1 1 00111 R0004. 5 7 8 
0 0 0 1 0 1 00101 R0004. 6 10 
1 0 0 1 0 0 00100 R0004.7 4 15 











































































































. 166 ` 图 解 FANUC PMC 编程 与 应 用 
( 续 ) 
X0006. 5 X0006. 4 X0006. 3 X0006. 2 X0006. 1 X0006. 0 
R 地址 | 对 照 表 | 开关 位 
补 偶 格雷 码 
0 0 1 1 0 0 01100 R0005. 0 12 20 
1 0 1 1 0 1 01101 R0005. 1 13 30 
0 0 1 1 1 1 01111 R0005. 2 15 40 
1 0 1 1 1 0 01110 R0005. 3 14 50 
0 0 1 0 1 0 01010 R0005. 4 10 60 
1 0 1 0 1 1 01011 R0005. 5 11 70 
0 0 1 0 0 1 01001 R0005. 6 9 80 
1 0 1 0 0 0 01000 R0005. 7 8 90 
0 1 1 0 0 0 11000 R0007. 2 24 95 
1 1 1 0 0 1 11001 R0007. 3 25 100 
0 1 1 0 1 1 11011 R0007. 4 27 105 
1 1 1 0 1 0 11010 R0007. 5 26 110 
0 1 1 1 1 0 11110 R0007. 6 30 120 
相关 参数 如 下 : 
#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0 
3002 IOV 
































IOV 为 进 给 倍率 信号 和 快速 移动 倍率 信号 ， 其 中 0 为 使 用 人 负 逻 辑 ，1 为 使 用 正人 逻辑。 
1412 各 轴 快 速 移动 的 FO 速度 

















49 JOG 进 给 速度 控制 详解 


1. 概述 
FANUC 系统 控制 JOG 进 给 / 增 量 进 给 的 PMC 信和 号 见 表 4-10。 
表 4-10 JOG 进 给 / 增 量 进 给 控制 PMC 信号 












































+ 也 ~ +J4 G0100 
进 给 轴 和 方向 选择 信号 
JOG 进 给 / -Hes G0102 
增 量 进 给 手动 进 给 速度 倍率 信号 #JV1 ~ * JV15 G0010, G0011 
手动 快速 移动 选择 信号 RT G0019#7 


其 中 JOG (点 动 ) 进 给 倍率 通过 旋转 开关 Xm. n 组 合 ， 将 信号 输入 PMC， 再 由 PMC 处 
更 后 输出 到 CNC, PMC 占用 JOG 倍率 地 址 G0010 和 Goo11, 
2. 信号 说 明 : * JV1 ~ *JV15 <G0010, G0011 > 
切削 进 给 速度 倍率 信和 号 共有 高 低 两 个 8 位 二 进 制 代码 信号 ， 对 应 信和 号 编码 见 表 4-11。 



















表 4-11 JOG 进 给 倍率 信号 对 应 编码 





G0010. 4 





表 

































G0010. 3 
3 
0 


* JVI 
G0010.2 | G0010. 1 
2 1 
0 

































































































































































0 0 0 0 
aro n 
= 

0 0 0 0 0 400 2 
0 0 0 8 0 | 600 6 
0 0 0 0 0 800 7 
0 0 0 0 1000 5 
0 0 0 4 
0 0 0 12 
0 0 2048 13 
0 15 
0 14 
0 10 
0 11 
0 9 
8192 8 
8192 24 
8192 25 
8192 27 
8192 26 
8192 30 








= r= 


ECEE- r: 


° L9I : 


. 168 ` 图 解 FANUC PMC 编程 与 应 用 





3. JOG 进 给 倍率 控制 PMC 程序 编制 
传统 方式 编制 梯形 图 ，JOG % 输出 PMC 程序 如 图 4-19 所 示 。 
































[JOG OVERRIDE] Ladder Diagram 
RO0001 #£# P0003 ##£ 
z š: SUETI P0003 OVERRIDE TRIDITIONAL CONTROL 
SP OVERRIDE CONTR-1 
No0002 1 -2 X0006.3 X0006.4 X0006.5 K0010.6 R0004.0 
E 3 H H H 4E Ü JOG OVERRIDE SW Dš 
073 -于 ovg OV5.M ov6.M MPGM JOM 
N00003 | 0006.0 X0006.1 X0006.2 X0006.3 X0006.4 X0006.5 K0010.6 R0004.1 
C 11 |! TE TI 中 H [I 4E Ü JOG OVERRIDE SW 1% 
OV1.M OV2.M ov3.M ov4.M ovs.M OVE.M MPGM JIH 
N00004 | Z0006.0 X0006.1 X0006.2 X0006.3 X0006.4 X0006.5 K0010.6 R0004.2 
D 19 l! 有 TI TE +E $ JOG OVERRIDE SW 2% 
OV1.M OV2.M Cv3.M OVva.M OV5.M OVE.M MPGM J24 


N00005 | X0006.0 X0006.1 X0006.2 X0006.3 X0006.4 X0006.5 K0010.6 R0004.3 


OV1.M Ov2.M OVv3.M OV4.M ovs.M OV6 .M MPGM JáH 





N00006 | X0006.0 X0006.1 X0006.2 X0006.3 X0006.4 X0006.5 K0010.6 R0004.4 


F 3: 上 | 一 一 一 人 一 上 | 人 (705 OvERRIDE SW ss 


OV] .这 OV2 .于 OVv3.M Ova.M ovs.M OV6 .M MPGM J&M 





N00007 | X0006.0 X0006.1 X0006.2 X0006.3 X0006.4 X0006.5 K0010.6 R0004.5 


s s kiimaa n  sƏslsl—— í— 9 oVERRIDE SW aš 


OV1.M Ov2.M Ov3.M OV4.M ovs.M ov6.M MPGM J8M 





W00003 | X0006.0 X0006.1 X9006.2 X0006.3 X0006.4 X0006.5 K0010.6 R0004.6 
HE sı —|-—,liks— —ə. A“ll|l — —— %al— [kllk 3 . TOE OVERRIDE SW 10% 
OWl.M Ov2M  OV3.M 0V5.H  OV6.M MPGM J104 





N00009 | X0006.0 X0006.1 X0006.2 X0006.3 X0006.4 X0006.5 K0010.6 R0004.7 


r: 53 HHI HHIH 7os ovERRIDE SW iss 


Ov1.M OV2.M OVv3.M OVv4.M ovs.M OV6 .M MPEM J15M 





N00010 | X0006.0 X0006.1 X9006.2 
6 


TAAA e 0 ss oee su 2o 








J 
oOV1.H ov2.M Ov3.M ova -KM OVv5.M Ové.M MPGM J20H 

N00011 | x0006.0 X0006.1 X0006.2 X0006.3 X0006.4 X0006.5 K0010.6 R0005.1 

K 75 Ji JF I 由 -上 |Ë 4H 0 JOC OVERRIDE SW 30% 
OW1 .于 OV2 .M OV3 -于 0V4 M ovs.M 0V6. MPGM J30H 

N00012 | X0006.0 X0006.1 X0006.2 X0006.3 X0006.4 X000E.5 K0010.6 R0005.2 

L 33 | 上 一直 | [|= 中 W H H Ü JOG OVERRIDE SW 40% 
OW] .区 OV2.M OV3.M OVA.M OV5.M ove.M MPGM J40M 


No0013 | x0006.0 XZ0006 X0006.2 X0006.3 XD006.4 XODOE.5 K0010.6 R0005.3 
M 51 H iis Ii Ji H Ji H Q JOG OVERRIDE SW 50% 
OV1.M OV2.M OV3.M GOV4 -H GVS Ove.M — MPGM J504 


ha 

















N00014 X0006.0 X000 


N 99 Jr JE 


OV1.M OVv2.M 


-5 K0010.6 R0005.4 


-4 0E 
W Hz JR Ü JOG OVERRIDE SW 60% 
; -M 


MPGM J60M 








XZ0006.0 X000 


x006. 


z0006.3 X0006.4 X000E.5 K0010.6 RDOD005-S 


如 H 如 H (}— 706 OVERRIDE sW 
M zi 


ov3.M OV#. Ové.M MPGM J70H 


M 


P 








aj 
二 
中 





GOV] -于 OV2. 








图 4-19 JOG 进 给 倍率 处 理 PMC 程序 示例 
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[JOG OVERRIDE] Ladder Diagram 











00016 | x0006.0 X0006.1 X0006.2 X0006.3 X0006.4 X0006.5 K0010.6 R0005.6 
A 115 中 H HE 由 JL H Ú Ü JOG OVERRIDE SW 80% 
OV1.M OV2.M OVv3.M Ova4.M ovs M OVE6 .M MPGM J80M 
N00017 | X0006.0 X0006.1 X0006.2 X0006.3 X0006.4 X0006.5 K9010.6 R0005.7 
B 123 由 JOG OVERRIDE SW SD% 
Va.M OVS.M ove.M  MPCM J501 
N00018 | X0006.0 X0006.1 X0006.2 X0006.3 X0006.4 X0006.5 K0010.6 R0007.2 
C 131 [————rpP—, rp  . —kK— p TOS OVERRIDE SW 55% 
va-M OoVS-H Ové-M  MPCM J951 
00018 O X0006.1 X0006.2 X0006.3 X0006.4 X0006.5 KO0010.6 R0007.3 
D 135 JOG OVERRIDE SW 100% 


V 1.H OVv2.M Ov3.M OVvé4.M OVv5S.M OV6 -于 MPGM J100M 




















00020 | xo006.0 xX0006.1 X0006.2 X0006.3 X0006.4 X0006.5 K0010.6 R0007.4 
E 147 JOG OVERRIDE SW 105% 
OVW2 .MM Ov3.M Ova.M 0VS -到 OV6.M MPGM J105M 
00021 X0006.1 X0006.2 X0006.3 X0006.4 X000E.5 K0010.6€ 及 0007.5 
F 155 ii T 由 中 [Í JE $: JOG OVERRIDE SW 110% 
ov2.M ova. M ov4 M ov5.M Ove.M MFCM J114 
No0022 0 X0006.1 X0006.2 X0006.3 XD006.4 X0006.5 K0010.6 R0007.6 
G 163 I 人 0 中 中 TE JE $; JOG OVERRIDE SW 120% 
ov2.M ova. Ova.M OV5 .HM Ove.M MECH J120M 





图 4-19 JOG 进 给 倍率 处 理 PMC 程序 示例 (2) 
4.10 程序 进 给 速度 倍率 (下 指令 ) 


1 概述 

程序 进 给 速度 倍率 是 根据 切削 进 给 指令 中 的 “F” 值 调整 倍率 的 。 程 序 运行 中 ， 通 过 调整 
进 给 速度 倍率 旋转 开关 ，Xm. n 输出 不 同 的 代码 组 合 (格雷 码 ， 见 表 4-9 和 图 4-18 说 明 ) ， 将 
言 号 输入 PMC, FFH PMC 处 理 后 输出 到 CNC, PMC 输出 到 CNC 的 程序 倍率 地 址 是 G0012。 

2. 信号 说 明 

进 给 速度 倍率 信和 号 ， * FV7 < G0012 > 

切削 进 给 速度 倍率 信号 8 个 二 进 制 代码 信号 与 以 下 倍率 值 相对 应 : 所 有 的 信和 号 都 为 
“0” 和 所 有 的 信号 都 为 “j” 倍率 都 被 认为 是 0% 。 因 此 ， 倍 率 可 在 0 ~ 254% 的 范围 内 
以 1% 为 单位 进行 选择 。 

前 面 4.8 节 2. 所 描述 的 “1% 步 快速 移动 倍率 ”"， [地 址 

* HROV0 ~ * HROV6 < G0096#0 ~ G0096#6 > (可 调整 G00 快速 倍 
率 0 -120%)]., 4.9 节 所 描述 的 “JOG 进 给 倍率 ”|[ (执行 点 动 时 的 
倍率 调整 ) ， 地 址 * JV1 ~ *JV15 < G0010，G0011 > ] 以 及 本 节 所 描述 
的 “程序 进 给 倍率 ”， 通 常 采 用 的 是 同一 个 旋转 开关 ， 即 4 位 的 格雷 码 
旋转 开关 ( 见 图 4-20)。 至 于 旋转 开关 是 做 “1% 步 快速 移动 倍率 ”、 图 4.20 旋转 开关 
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“JOG 进 给 倍率 ”， 还 是 “程序 进 给 倍率 ”的 处 理 ， 取 决 于 CNC 系统 的 方式 是 在 “RAPID 
(快速 )” 方 式 下 、“JOG (点 动 )” 方 式 下 ， 还 是 在 “MEM (程序 运行 )” 方 式 下 ， 所 以 这 
a 5 
自动 运行 中 切削 进 给 指定 的 速度 与 由 这 些 信号 所 选 的 倍率 值 相 乘 得 到 实际 进 给 速度 ， 见 
表 4-12。 
表 4-12， 程序 进 给 速度 倍率 信号 对 应 编码 表 

















































































































G0012.7 | G0012. 6 | G0012. 5 | G0012. 4 | G0012. 3 | G0012. 2 | G0012. 1 | G0012. 0 
*FV7 | *FV6 | #FV5 | *FV4 | #FV3 | *FV2 | *FV1 | *FVO 
开关 位 
27 5s 25 24 25 2° 24 20 对 应 二 进 制 代码 
218 64 32 16 8 4 2 1 

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
1 0 0 0 0 0 0 0 1 29 
2 0 0 0 0 0 0 1 0 21 
4 0 0 0 0 0 1 0 0 2: 
6 0 0 0 0 0 1 1 0 22 91 
8 0 0 0 0 1 0 0 0 23 
10 0 0 0 0 1 0 1 0 23 121 
15 0 0 0 0 1 1 1 1 23 427421420 
20 0 0 0 1 0 1 0 0 DD 
30 0 0 0 1 1 1 1 0 2t 25 02 yl 
40 0 0 1 0 1 0 0 0 2542 
50 0 0 1 1 0 0 1 0 25 F242 
60 0 0 1 1 1 1 0 0 253 FIED 再 22 
70 0 0 0 0 0 1 1 0 26 3023 Dl 
80 0 1 0 1 0 0 0 0 26 +24 
90 0 1 0 1 1 0 1 0 26 +24 +23 +2! 
95 0 1 0 1 1 1 1 1 26 pot 03 平 22 31 2r 
100 0 1 1 0 0 1 0 0 25 市 2 222 
105 0 1 1 0 1 0 0 1 26 +25 +23 +20 
110 0 1 1 0 1 1 1 0 26 +27 F23 二 22 二 21 
120 0 1 1 1 1 0 0 0 26 405 下 24 二 23 

在 下 列 情 况 下 ， 不 管 信号 如 何 ， 倍 率 被 认为 是 100% : 

1) 倍率 取消 信号 OVC 为 “1”。 

2) 在 固定 循环 的 攻 螺 纹 循 环 切削 期 间 。 

3) WIRATI (G63)。 

4) 螺纹 切削 进行 中 。 

#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0 














G0012 *FV7 | *FV6 | *FV5 | *FV4 *FV3 | *FV2 | *FV1 *FVO 
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相关 参数 如 下 : 
#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0 
1401 RFO 
RFO 快速 移动 期 间 切 削 进 给 速度 倍率 为 0% 时 有 ,0 为 机 床 不 停止 运动 ，1 为 机 床 停止 
运动 。 


3. 程序 实例 
下 例 中 Y0050. 0 选择 了 “MEM” 方 式 ， 而 X0006. 0 ~ X0006. 4 是 旋转 开关 格雷 码 输出 ， 
遵守 表 4-9 规律 ， 现 在 总 结 如 下 ， 见 表 4-13。 
表 4-13 程序 倍率 开关 格雷 码 编码 表 







































































X0006.5 | X0006.4 | X0006.3 | X0006.2 | X0006.1 | X0006.0 R0215 编码 输出 二 进 制 
、、 | 对 应 倍率 值 
补 偶 格雷 码 开关 位 
0 0 0 0 0 0 00000 0 0 
1 0 0 0 0 1 00001 1 1 
0 0 0 0 1 1 00011 3 2 
0 0 0 0 1 0 00010 2 4 
0 0 0 1 1 0 00110 6 6 
1 0 0 1 1 1 00111 7 8 
0 0 0 1 0 1 00101 S 10 
1 0 0 1 0 0 00100 4 15 
0 0 1 1 0 0 01100 12 20 
1 0 1 1 0 1 01101 13 30 
0 0 1 1 1 1 01111 15 40 
I 0 1 1 1 0 01110 14 50 
0 0 1 0 1 0 01010 10 60 
1 0 1 0 1 1 01011 11 70 
0 0 1 0 0 1 01001 9 80 
1 0 1 0 0 0 01000 8 90 
0 1 1 0 0 0 11000 24 95 
1 1 1 0 0 1 11001 25 100 
0 1 1 0 1 1 11011 27 105 
1 1 1 0 1 0 11010 26 110 
0 1 1 1 1 0 11110 30 120 


























参看 表 4-13 最 右 侧 两 列 ， 可 以 找 出 开关 位 置 对 应 R0215 格雷 码 输出 和 倍率 的 关系 ， 见 
表 4-14。 
表 4-14 程序 倍率 对 应 表 


开关 位 置 10|112131415161718 19 110111112113114115116 117118 |19 |20 21 |22 |23 24 |25 |26 |27 |28 |29 30 


倍率 值 (% 0111412115|101618190 180 160 70 20 130 150 40|0 |0 1101010101010 9510011010 0 | 0 120 
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根据 PMC - SB 版 本 功能 ， 对 于 倍率 开关 与 实际 倍率 输出 的 关系 ， 可 以 使 用 SUB27 
CODB 二 进 制 代码 转换 功能 ，SUB27 中 的 代码 对 应 表 是 根据 输入 信号 (本 例 为 R0215 ) 不 
同 的 输入 组 码 ， 对 应 不 同 的 输出 代码 〈 倍 率 值 ) 。 在 编辑 SUB27 模块 时 ， 首 先 设置 表 的 长 度 
(本 例 表 长 为 31， 从 0 ~30， 共 31 个 ) PMC 编程 器 中 会 在 SUB27 模块 下 出 现 一 个 表 长 为 31 
的 对 应 表 ， 对 应 0 ~31 输入 相应 的 值 ， 参 照 表 4- 14， 填 入 数值 。 

梯形 图 最 左 侧 的 列 000 、003 、006 、009 、012 027 和 030 表示 开关 的 位 置 (实际 上 是 开关 
不 同位 置 时 的 格雷 码 数 值 ) 的 地 址 ,右边 对 应 的 是 每 行 3 个 位 置 的 (000、001、002…) 的 表 
格 ， 见 表 4-15。 





表 4-15 SUB27 CODB 数据 转换 表 






























































地 址 起 始 列 000 001 002 
倍率 值 00000 00001 00004 
地 址 起 始 列 003 004 005 
倍率 值 00002 00015 00010 
地 址 起 始 列 006 007 008 
倍率 值 00006 00008 00090 
地 址 起 始 列 027 028 029 
倍率 值 00105 00000 00000 
地 址 起 始 列 030 
倍率 值 00120 




















程序 进 给 倍率 编程 实例 如 图 4-21 所 示 。 

JOG 进 给 速率 处 理 PMC 程序 实例 如 图 4-22 所 示 。 传 统 方式 编制 梯形 图 ， 如 图 4-19 所 
zÑ JOG (点 动 ) 倍率 编程 方法 。 但 是 旋转 开关 是 “多 重 身份 ”的 ， 对 于 一 个 开关 (点) 信 
号 输入 ， 多 重 输出 ， 即 快速 倍率 < HROV0 ~ * HROV7，JOG 进 给 倍率 * JV0 ~ * JV13, 
* FVO ~ *FV7， 结 合 图 4- 19 倍率 中 输出 点 R0004. 0 ~ R0005. 7 以 及 R0007. 2 ~ R0007. 6 共 
21 个 点 ， 转 到 图 4-22 作为 输入 点 ， 可 以 组 合成 不 同 的 输出 形式 。 





图 4-21 程序 进 给 倍率 编程 实例 
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图 4-21 程序 进 给 倍率 编程 实例 〈 续 ) 


图 4-19 的 输出 点 
R0004.0~R0005.7 以 及 R0007.2~R0007.6 








图 4-22” JOG 进 给 速率 处 理 PMC 程序 实例 


旋转 开关 格雷 码 与 开关 倍率 对 应 关系 如 图 4-23 所 示 。 

图 4-19 ~ 图 4-22 说 明 : 参见 表 4-12， 如 果 要 使 机 床 按照 15% 的 进 给 倍率 (G01 HF) 
运行 ， 必须 使 * FVO (G0012.0)、* FV1 (G0012.1)、* FV2 (G0012.2 ) * FV3 
(G0012.3) 4 个 地 址 同时 触发 ， 而 * FVO (G0012.0) 触发 时 , JIM、J15M、J95M、J105M 
之 一 闭合 即 可 触发 *FV0 (C0012.0)， 参 见 图 4-22 右 侧 输出 第 1 47. 
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图 4-23 ”旋转 开关 格雷 码 与 开关 倍率 对 应 关系 

同 理 ， 如 果 要 使 机 床 按照 1500mm/min 的 点 动 (JOG) 速率 运行 ， 必 须 使 * JV2 
(GO010.2)、* JV3 (G0010.3)、* JV4 (G0010.4)、* JV6 ( G0010.6), * JV7 
(G0010.7). *JV8 (G0011.0)、*JV10 (G0011.2) 7 个 地 址 同时 出 发 ( 见 表 4-11)， 而 
* JV2 (G0010.2) f Æ BF, JIM, JISM. J95M. J105M 之 一 闭合 即 可 触发 * JV2 
(G0010.2)， 参见 图 4-22 右 侧 输出 第 2 行 。 

如 果 要 使 机 床 按照 15% 的 快速 倍率 ( G0000 BJ) 运行 ， 必 须 使 * HROVO (G0096. 0) 、 
* HROV1 (G0096.1) 、* HROV2 (G0096.2)、* HROV3 (G0096.3) 4 个 地 址 同时 触发 
( 见 表 4-8)， 而 * HROV0 (G0096.0) 触发 时 ，J1M、J15M、J95M、J105M 之 一 闭合 即 可 触 
发 *HROV0 (G0096.0)， 参见 图 4-22 右 侧 输 出 第 3 行 。 

同 理 ， 如 果 使 <= FV1 输出 ， 则 输入 端 只 要 R0004.2、R0004.4、R0004.6、R0004.7、 
R0005. 1 、R0005. 3 、R0005. 5 R0005.7. R0007.2. R0007.5 这 些 信 号 之 一 激活 ， 便 可 实 
现 ， 如 图 4-24 所 示 。 




































































图 4-24 *FV1 激活 时 的 条 件 
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图 4-24 ”*FV1 激活 时 的 条 件 (2) 
4.11 倍率 取消 


1. 概述 


RRE SE, 耸 倍率 开关 置 于 何 种 位 置 ， 也 即 开关 Xm. n 点 输出 何 种 格雷 
码 ， 进 给 倍率 不 起 作用 ， 速 度 倍率 固定 在 100% ,该 信号 用 于 攻 螺 纹 中 的 螺纹 加 工 (防止 
乱 扣 ) 。 

2. 信号 说 明 

倍率 取消 OVC < G0006#4 > 

[类 别 ] 输入 信号 。 

[ 功能] 进 给 速度 倍率 固定 为 100% 。 

[动作 ] 信号 为 “1” 时 ，CNC 操作 如 下 : 不 管 进 给 速度 倍率 信号 如 何 ， 进 给 速度 倍率 
固定 为 100% ， 快 速 移动 倍率 和 主轴 速度 倍率 不 受 影响 。 


#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0 
ow | —_ Í | o | | | | | 


4.12 主轴 速度 控制 


1. 概述 

主轴 速度 倍率 信号 用 于 控制 主轴 旋转 速度 ， 并 按照 50% ~ 120% 的 范围 调 速 
2. 信号 地 址 

主轴 速度 倍率 SOV0 ~ SOV7 < G0030 > 

[类 别 ] 输入 信号 。 


[功能 ] 主轴 速度 倍率 信号 使 指令 的 主轴 速度 S 值 乘 以 50% ~ 120% 的 倍率 ， 倍 率 单 位 
为 10% 。 
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[动作 ] 倍率 值 为 8 位 二 进 制 代码 ， 为 SOV7 ~ SOV0。 


#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0 




















G0030 SOV7 SOV6 SOV5 SOV4 SOV3 | SOV2 | SOV1 SOV0 








主轴 速度 倍率 信号 对 照 见 表 4-16。 
表 4-16 主轴 速度 倍率 信号 对 照 表 












































主轴 波段 开关 R 地 址 VEN 
X0051. 0 X0050. 7 X0050. 6 格雷 码 对 照 表 ( 例 ) 
0 0 0 000 0 91.0 50 
0 0 1 001 1 91.1 60 
0 1 1 011 3 91.2 70 
0 1 0 010 2 91.3 80 
1 1 0 110 6 91.4 90 
1 1 1 111 7 91.5 100 
1 0 1 101 5 91.6 110 
1 0 0 100 4 91.7 120 




















在 下 列 情况 下 主轴 速度 倍率 功能 无 效 (强制 100% 的 倍率 ) : 

1) KRAMI (M 系列 : G0084, G0074; T 系 列 : G0084，G0088 ) 。 

2) 螺纹 切削 (M 系列 G0033; T 系列 : G0032 ，G0092 ， 
G0076 ) 。 

在 设 定 参数 TSO =1 (No. 3708#6) 后 ， 主 轴 倍 率 在 攻 螺 纹 
循环 和 螺纹 切削 时 有 效 。 主 轴 倍 率 是 否 在 刚性 攻 螺 纹 时 有 效 取 
决 于 刚性 攻 螺 纹 的 相关 设 定 。 当 不 使 用 该 功能 (TSO =0) 时 ， 
倍率 指定 为 100% ; 否则 倍率 为 0， 从 而 禁止 主轴 旋转 。 

主轴 倍率 控制 开关 ( 见 图 4-25) 是 独立 的 格雷 码 开关 ， 范 围 
可 以 为 50% ~ 120% (FANUC 标准 操作 面板 )， 也 可 以 为 0 ~ 
150% ， 具 体 使 用 取决 于 机 床 厂 定义 。 图 4-25 “主轴 倍率 控制 开关 

参照 表 4-16 找 出 格雷 但 与 倍率 的 关系 见 表 4-17 (主轴 倍率 为 50% ~ 120% ) 。 


表 4-17 主轴 旋转 开关 格雷 码 与 倍率 的 关系 表 























倍率 (%) 50 60 80 70 120 110 90 100 


3. 主轴 速度 倍率 控制 PMC 程序 
根据 表 4-17 中 的 对 应 关系 ， 采 用 二 进 制 译 码 SUB27 CODB 编制 主轴 倍率 梯形 图 如 图 
4-26 所 示 。 
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X00D51.3 


R0001.0 





图 4-26 


9008 


RODSL 


goasa Ü DL 
D00070 00120 00110 
00090 00100 





二 进 制 译 码 控制 主轴 速度 倍率 PMC 程序 














R909 7 


RJJO2. 0 
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413 FHA 


1. 概述 


手 轮 控 制 ， 


1) 手 轮 进 给 选择 信号 。 
2) 手 轮轴 选择 信号 。 
3) 手 轮 倍率 信和 号。 

4) 手 轮 中 断 信号 。 

2. 信号 说 明 


1) 手 轮 方式 选择 (ILR 4-18) 信号 实际 上 在 4. 7 节 方 式 选 











即 手 播 脉冲 发 生 器 工作 时 ， 需 要 激活 : 





R 4-18 手 轮 方式 选择 


择 中 已 说 明 ， 见 表 4-2。 






















































































方式 信号 状态 
= 
I MD4 MD2 MD1 DNC1 ZRN 
地 址 G0043.2 | G0043.1 | G0043.0 | G0043.5 | G0043.7 
1 编辑 (EDIT) 0 1 1 0 0 
2 自动 方式 (MEM) 0 0 1 0 0 
3 手动 数据 输入 (MDI) 0 0 0 0 0 
4 手 轮 / 增 量 进 给 (HANDLE/INC) 1 0 0 0 0 
9 手动 返回 参考 点 (REF) 1 0 1 0 1 
也 即 MD4 信号 为 1 (G43.2=1)。 
2) 手 轮 进 给 轴 选 择 信号 HSnx 见 表 4-19。 
表 4-19 手 轮 进 给 轴 选 择 信号 对 照 表 
第 1 手 轮 HSIA ~ HSID G0018#0 ~ G0018#3 
手 轮 进 给 手 轮 进 给 轴 选 择 信号 第 2 手 轮 HS2A ~ HS2D G0018#4 ~ G0018#7 
第 3 手 轮 HS3A ~ HS3D G0019#0 ~ G0018#3 


使 用 手 轮 时 ， 进 





给 轴 选 择 














言 号 及 其 地 址 见 表 4-20。 


表 4-20 手 轮 进 给 轴 选 择 信号 地 址 对 照 表 






























































地 址 #7 #6 #5 #4 #8 #2 #1 #0 
G0018 HS2D HS2C HS2B HS2A HS1D HSIC HS1B HSIA 
G0019 = — = 一 HS3D HS3C HS3B HS3A 

轴 选 通 条 件 见 下 表 4-21。 
表 4-21 手 轮轴 选 信号 含义 对 照 表 
HSxD HSxC HSxB HSxA EEH 
0 0 0 0 轴 选 通 
0 0 0 1 第 1 轴 
0 0 1 0 第 2 轴 
0 0 1 1 第 3 轴 
0 1 0 0 第 4 轴 
0 1 0 1 第 5 轴 
0 1 1 0 第 6 轴 
0 1 1 1 第 7 轴 
1 0 0 0 第 8 轴 
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用 以 下 参数 设 定 手 摇 脉冲 发 生 器 的 使 用 台数 
7110 手 播 脉冲 发 生 器 使 用 台数 
手 轮 进 给 倍率 信号 : MP1, MP2, 

用 倍率 开关 ， 切 换 手 轮 进 给 每 一 步 的 移动 量 ， 见 表 4- 22 : 


#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0 

















G0019 MP2 MP1 


表 4-22 手 轮 倍率 信号 对 照 表 



































MP2 MP1 手 轮 倍率 # ü 
0 0 x1 
0 1 x10 未 带 手 轮 进 给 功能 时 ， 作 增 量 进 给 移动 
1 0 xM 距离 的 切换 信号 使 用 
1 1 xN 











用 以 下 参数 设 定 手 轮 进 给 的 倍率 MM 和 NN: 
参数 7113 手 轮 进 给 的 倍率 M =1 - 127 

















参数 7114 手 轮 进 给 的 倍率 N=1 ~1000 
3. 使 用 实例 












MDGBOXK X SELECT 





MPGBOX Y SELECT 









2 | 
Ü MPGBOX Z SELECT 


MPGBOX 4TE SELECT 






























THX EFE 


HANDLE AXIS SELECT (1ST MPG-A) 























x ' 
zM ' 
800006 | R0003.1 G0018.1 手 轮 Y 币 选 择 
G 28 0 HANDLE AXIS SELECTILST MpG-B) 
YM usi 
R0003.2 
H 
ZM ' 
No0007 | R0007.7 手 轮 Z Ae 
al HANDLE AXIS SELECT(15T MPG-C) 




















图 4-27 手 轮 轴 选 择 程序 
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0001 | xo012.3 x001 x001 R0016 
1 
JOG OVER JOG OVER JOG OVER MPGBOX 
RIDA RIDE F RIDE B OG 
0002 012.3 X001 001 R0016.5 0002 
s EA 一 一 
JOG OVER JOG OVER JOG OVER MPEBOX/J 
RID RIDE F è RIDE B OG 
0003 | X0012.3 X X0012.5 R0016 
C 13 TF TE 一 让 -一 一 MPGBOX X1000 
JOG OVER JOG OVER JOG ÖVER HPGBOX/I MPGH 
RIDA RIDE F RIDEB OG 
N00004 | RD002.5 B 
Doas 手 轮 倍 举 MP1 
10M 
ROO 
E 
X10001 
No0005 R0002.6 
F 22 























到 4-28 ” 手 轮 倍率 选择 程序 











4.14 手动 返回 参考 点 


1. 概述 

所 谓 增 量 方式 回 零 ， 就 是 采用 增 量 式 编码 器 ， 工 作 台 快速 接近 时 经 减速 档 块 减速 后 低速 
寻找 栅 格 作为 机 床 零点 。 

在 手动 返回 参考 点 方式 下 ， 如 果 将 进 给 轴 和 方向 选择 信号 置 为 1， 机 床 则 沿 着 参数 ZM 
(No. 1006 第 5 位 ) 所 设 定 的 方向 移动 ， 一 直到 该 轴 到 达 参 考点 。 

手动 参考 点 返回 是 使 用 栅 格 方式 完成 的 ， 参 考 位 置 取决 于 电子 栅 格 ， 电 子 栅 格 决定 于 接 
收 到 的 位 置 检 测 的 一 转 信号 。 增 量 返 回 参 考点 过 程 如 图 4-29 所 示 。 

2. 信号 说 明 

FANUC 系统 实现 回 零 必须 满足 下 面 的 条 件 : 

1) 回 参 考点 (ZRN) 方式 有 效 : 对 应 PMC 地 址 G0043.7 =1， 同 时 G0043.0 (MD1) 
和 G0043.2 (MD4) 同时 =1。 

2) 轴 选 择 ( +Jx) 有 效 : 对 应 PMC 地 址 G0100 ~ G0102 = 1。 

3) 减速 开关 触发 (* DECx): 对 应 PMC 地 址 X0009.0 ~ X0009.3 或 G0196.0 ~ 
G0196.3 从 1 到 0 再 到 1。 

4) 电气 栅 格 被 读 和 人 ， 找 到 参考 点 。 

5) 参考 点 建立 ，CNC 向 PMC 发 出 完成 信号 ZP4 内 部 地 址 F094 、ZRF1 、 内 部 地 址 
F120。 
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© ©@ @ @ 
工作 台 快 速 移动 挡 块 压 下 减速 开关 减速 开关 抬 起 ”找到 参考 


— — r 


2 


KE 5 


MDI,MD4 


m 5 “ER 
ZRN G0043.7 

+JxG0100/G0102 

*DECx X0009 | | | 

























































































PCZ 
机 格 偏 移 量 参 数 1850 h 
图 4-29 增 量 返回 参考 点 过 程 
手动 返回 参考 点 控制 信号 对 照 见 表 4-23 。 
表 4-23 手动 返回 参考 点 控制 信号 对 照 表 
手动 返回 参考 点 选择 信号 ZRN G0043#7 
JOG 方式 MD1, MD4 G0043#0, G0043#2 
+J (+X, +Y, +Z) G0100#0, G0100#1, G0100#2, 
轴 选 通 
-J (-X, -Y, -2..) G0102#0, G0102#1, G0102#2, 
手动 返回 | 手动 返回 参考 点 选择 检测 信号 MREF F0004#5 
参考 点 位 置 手动 返回 参考 点 减速 信号 * DEC1 ~ * DEC4 X0009 
手动 返回 参考 点 结束 信号， ZP1 ~ZP4 第 1 参考 点 结束 F0094#0 ~ F0094#4 
该 信号 通知 机 床 已 经 处 于 该 轴 ZP21 ~ ZP24 第 2 参考 点 结束 F0096#0 ~ F0096#4 
的 参考 点 上 ZP31 ~ ZP34 第 3 参考 点 结束 F0098#0 ~ F009844 
参考 点 建立 信号 ZRF1 ~ ZRF4 F0120 











3. 与 增 量 式 参 考点 返回 相关 参数 
1850 各 轴 的 栅 格 偏 移 量 


























该 参数 通过 参考 计数 器 溢出 ， 在 光学 栅 格 的 基础 上 设置 电气 栅 格 的 偏 移 ， 用 于 调整 机 床 





参考 点 。 
[数据 形式 ] 双 字 轴 型 。 
[数据 单位 ] 检测 单位 。 
[数据 范围 ] 0 ~99999999。 
注意 ,， 设 定 的 栅 格 偏 移 量 绝对 值 应 小 于 参考 计数 器 容量 (参数 No. 1821) 的 最 大 值 。 
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#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0 
1002 DLZ 


回 零 方 式 设 定 : 有 /无 挡 块 回 零 (所 有 轴 共 用 参数 ) 。 
# (DIZ): 0 为 使 用 挡 块 回 参考 点 〈 增 量 式 回 零 ) ，! 为 使 用 无 挡 块 方式 回 参考 点 。 


#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0 
1005 DLZx ZRNx 


回 零 方式 设 定 : 有 /无 挡 块 回 零 (各 轴 共 用 参数 ) 。 
#1 (DLZx) : 0 为 使 用 挡 块 回 参考 点 ，! 为 各 轴 使 用 无 挡 块 参考 点 ( PRM1002#1 = 0 时 
有 效 ， 可 对 各 轴 进 行 选 择 ) 。 
#0 (ZRNx) 通电 后 ， 未 建立 参考 点 时 ， 在 自动 运行 中 指令 除 G0028 (自动 回 参 考点 ) 
以 外 的 轴 移 动 指令 时 : 0 为 发 生 报 警 224 人 信号， 禁止 轴 移动 ，1 为 不 发 生 报 警 ， 允 许 轴 移动 。 
#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0 
| 1006 ZMIx | | 








x 



































回 零 方向 参数 〈 各 轴 共 用 参数 ) 。 
#5 (ZMIx) : 0 为 回 参考 点 方向 为 正方 向 ，1 为 回 参考 点 方向 为 负 方 向 。 


#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0 


3003 DECx 


回 零 开关 “ 正 ”“ 负 ”逻辑 设 定 〈 各 轴 公 用 参数 ) 。 

#5 (DECx) 回 参 考点 用 减速 信号 * DECn ( * DEC1，* DEC2 ) : 0 为 标准 规格 的 负 逮 
E (信号 状态 为 “0” 进 行 减 速 )，1 为 标准 规格 的 正 逻 辑 (信和 号 状态 为 “1” 进 行 减速 ) 。 

4. 增 量 返回 参考 点 PMC 程序 实例 ( 见 图 4-30) 















X0010.3 





N00001 X0012.5 X0012.6 / R0000.4 


A 1 





X0012.4 X0010.0 X0010.1 X0010.2 


HOME: MODE 

















HOME. M 回 零 方式 选择 

R0000.4 i 
B 
N00002 5 XxX0010.0 xX0010.1 x0010.2 X0010.3 x0012.4 
Ç 10 JOG MODE 

点 动 方式 选择 

D 
N00003 F0004.5 Fo0094.0 
E 19 ZRN AT X 


x 轴 返 加 零点 | 
et 


中 间 条 








图 4-30 增 量 返回 参考 点 编程 实例 
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+X JOG 选 择 


i; 





-XJOG 选 择 


T 


j 


CTTI 
中 间 条 件 





HU 





+Y JOG 选 择 


—Y J DG 选择 


"s 
中 间 条 
+Z JOG% 


1 
I -ZJOG 选 择 


XARF 









































K| 4-30 增 量 返回 参考 点 编程 实例 ( 续 1) 
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YARE 








Y 轴 第 


Y 轴 第 3 参考 点 建立 











零 灯 检 测 按钮 














乙 轴 第 2 2 















Z 轴 第 3 参考 点 建立 














可 和 零 灯 检测 按钮 





图 4-30” 增 量 返 回 参 考点 编程 实例 ( 续 2) 





4.15 辅助 功能 代码 处 理 


1. 概述 

FANUC 系统 定义 辅助 代码 为 M、S、T、B，M 代码 用 于 机 床 外 围 动作 的 执行 ( 非 定位 、 
插 补 运动 )，S 代码 用 于 主轴 速度 控制 ，T 代码 用 于 刀具 的 检索 、 管 理 ，B 代码 用 于 转台 控 
制 等 。 

2. 信号 说 明 

M. S. T. B 代码 信号 地 址 分 配 见 表 4-24 以 及 表 4-25。 

(1) 输出 信号 表 (CNC 一 一 PMC) 





表 4-24 M、S、T、B 指令 控制 信号 对 照 表 


























功能 程序 地 址 输出 信和 号 程序 指令 PMC 地 址 
辅助 功能 代码 信和 号 M00 ~ M31 F0010 ~ F0013 

MF F0007#0 

o o DM00 F0009#7 

辅助 功能 M 辅助 功能 选 通信 和 号 
5 DM01 F0009#6 
M 译 码 信号 
DM02 F0009#5 
DM30 F0009#4 
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( 续 ) 
功能 程序 地 址 输出 信号 程序 指令 PMC 地 址 
主轴 速度 功能 S 主轴 功能 代码 信号 S00 ~ S31 F0022 ~ F0025 
主轴 功能 选 通信 号 SF F0007#2 
刀具 功能 T 刀具 功能 代码 信号 TO0 ~ T31 F0026 ~ F0029 
刀具 功能 选 通信 号 TF F0007#3 
B00 ~ B31 F0030 ~ F0033 
第 2 辅助 功能 B 第 2 辅助 功能 代码 信号 BF F0007#4 (T) 
BF F0007#7 (M) 
结束 信号 FIN G0004#3 
触发 信号 
分 配 结束 信号 DEN F0001#3 
(2) 输入 信号 表 (PMC 一 一 CNC ) 
表 4-25 M. S. T. B 指令 结束 信号 对 照 表 
输入 信号 代码 地 址 T (车 床 ) M (铣床 ) 
高 速 M/S/T/B 辅助 功能 结束 信号 MFIN G0005#0 O — 
接口 主轴 功能 结束 信号 SFIN G0005#2 O O 
刀具 功能 结束 信号 TFIN G0005#3 O O 
第 2 辅助 功能 结束 信号 (车) BFIN G0005#4 O = 
辅助 功能 第 2 辅助 功能 结束 信号 (E) BFIN G0005#7 O 
结束 信和 号 FIN G0004#3 O O 
i: ORRT (车 ) RM (W) 系统 可 选项 ， 一 表示 不 可 选 。 


1) M 代码 的 译 码 地 址 : M00 ~ M31 < F0010 ~ F0013 > 。 

辅助 功能 选 通信 号 : MF < F0007#0 > 。 

2) S 代码 的 译 码 地 址 : S00 ~ S31 < F0022 ~ F0025 > 。 

主轴 功能 选 通信 号 : MF < F000742 >, 

3) 了 T 代 码 的 译 码 地 址 : TOO ~ T31 < F0026 ~ F0029 > 。 

刀具 功能 选 通信 号 : TF < F0007#3 > 。 

4) B 代码 的 译 码 地 址 : B00 ~ B31 <F0030 ~ F0033 > 。 

B 轴 功 能 选 通信 号 : BF <F0007#4 > (T £ZU), BF <F0007#7 > (M 系列 ) 。 

虽然 各 功能 使 用 不 同 的 编程 地 址 和 不 同 的 信号 ， 但 输入 、 输 出 信号 的 方法 都 是 相同 的 ， 
其 工作 过 程 如 下 : 

1) 在 程序 中 指定 M (S. T. B) xxx: 对 于 x x x, 各 功能 可 指定 的 位 数 分 别 用 参 
数 No. 3030 ~ No. 3033 设 定 ， 如 果 指 定 的 位 数 超过 了 设 定 值 ， 就 发 生 报 警 。 

2) 送出 代码 信号 M00 ~ M31 后 ， 经 过 参数 No. 3010 设 定时 间 TMF (标准 值 为 16ms)， 
选 通信 号 MF 置 为 1。 代码 信号 是 用 二 进 制 表达 的 程序 指令 值 x x x, 

3) 如 果 M 代码 (辅助 功能 ) 与 移动 、 暂 停 、 主 轴 速 度 出 现在 同一 程序 段 ， 当 发 出 辅助 
功能 代码 时 ， 先 执行 其 他 (移动 、 暂 停 或 主轴 速度 ) 指令 ， 之 后 才 执行 M 代码 辅助 功能 。 

4) 当选 通信 号 “MF” 置 1 BF, PMC 读 取 代码 信和 号 并 执行 相应 的 操作 。 
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5) 在 一 个 程序 段 中 指定 的 移动 、 暂 停 或 其 他 功能 结束 后 ， 需 等 待 分 配 结束 信号 DEN 置 
1， 才 能 执行 另 一 个 操作 。 

6) 操作 结束 后 ，PMC 将 结束 信号 FIN 设 定 为 1。 结束 信 号 用 于 辅助 功能 、 主 轴 速 度 功 
、 刀 具 功 能 、 第 2 辅助 功能 、 下 面 叙述 的 外 部 操作 功能 和 其 他 功能 。 如 果 同 时 执行 这 些 功 
， 必 须 等 到 所 有 功能 都 结束 后 ， 结 束 信和 号 才能 设 定 为 1。 

7) 如 果 结 束 信号 为 1 的 持续 时 间 超 过 了 参数 No. 3011 所 设 定 的 时 间 周 期 TFTN (标准 值 
为 16ms) ，CNC 将 选 通信 和 号 置 为 0， 并 通知 已 收 到 了 结束 信号。 

8) 当选 通信 和 号 为 0 时 ， 在 PMC 中 将 结束 信号 FIN 置 为 0。 

9) 当 结 束 信号 FIN 为 0 时 ，CNC 将 所 有 代码 信号 置 为 0， 并 结束 辅助 功能 的 全 部 顺序 
操作 。 

10) 一 旦 同一 程序 段 中 的 其 他 指令 操作 都 已 完成 ，CNC 就 执行 下 一 个 程序 段 。 

Q) 执行 刀具 功能 时 ， 可 编程 的 刀具 号 由 代码 信号 送出 (T 系列 )。 

© 执行 主轴 速度 功能 、 刀 具 功 能 或 第 2 辅助 功能 时 ， 代 码 信号 一 直 保持 ， 直 到 指定 了 
相应 功能 新 的 代码 为 止 。 


4.15.1 辅助 功能 M 代码 的 功能 与 控制 过 程 


M 代码 作为 辅助 功能 ， 控 制 机 床 外 围 辅助 动作 ， 如 工作 台 卡 紧 / 松 开 、 冷 却 液 开 / 关 、 
主轴 定向 、 机 械 手 换 刀 、 工 作 台 交换 等 。 

如 图 4-31 所 示 ， 系 统 处 理 M 指令 的 工作 过 程 包 括 : 

D CNC 将 指令 发 至 PMC。 

© CNC 发 出 M 代码 触发 信号 MF, 

®© PMC 接 到 MF 后 开始 译 码 ， 译 码 结果 输出 到 Y 地 址 。 








=b mb 
EC CC 























M 代 码 
(CNC>PMC) 


MF 
(CNC 一 PMC) 


PMC RJAR 


FIN 
(PMC—CNC) 





o © © OO 9 





图 4-31 系统 处 理 M 指令 的 工作 过 程 示 意图 
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D 并 至 接口 电路 ， 同 时 产生 DEN 信和 号， 驱动 执行 元 件 完成 机 械 动作 。 

© 当 外 围 动作 完成 后 (有 时 有 到 位 开关 确认 XX 信号 ) ， 发 出 MFIN 信号 。 

@ 最 后 通知 M 功能 完成 。 

下 面 举例 说 明 卧 式 加 工 中 心 转台 卡 紧 / 松 开 的 工作 过 程 ， 如 图 4-32 所 示 ， 转 台 卡 紧 时 ， 


执行 M10。 
L 


— X0010.0=0 


EE 转台 松 


L Eo J 















X0010.0=1 
转台 下 紧 
确认 
































































































































人 | | | 
H X| PALI 
Y0010.0=0 Y0010.0=1 

转台 松 上 转台 卡 紧 L | 
输出 指令 给 小指 今 


图 4-32 ”上 卧 式 加 工 中 心 转台 卡 紧 / 松 开工 作 过 程 示 意图 
如 图 4-32 所 示 ， 转 台 卡 紧 工 作 过 程 流 程 可 描述 为 如 图 4-33 所 示 流 程 图 。 











PMC 译 色 





输出 了 指令 ,此 例 为 Y0010.0 


2 位 川 通 出 磁 阀 换 相 





液压 抽动 作 带 
动 转台 下 移 卡 紧 





卡 紧 钊 位 后 接近 才 关 X0010.0 感 
应 脉冲 ,PMC 接 受到 X0010.0 的 


输入 信号 


PMC 处 理 M-FIN 信 号,M 
代码 完成 








图 4-33 ”转台 卡 紧 工 作 过 程 流程 图 


. 188 . 图 解 FANUC PMC 编程 与 应 用 





4.15.2 M 代码 译 码 


程序 指令 输出 M 代码 时 ，CNC 输出 到 PMC 中 的 M 代码 用 4B (32bit) 的 二 进 制 代 码 表 
示 ， 见 表 4-26。 
表 4-26 M 代码 信号 表 



































F0010 27 26 25 24 23 22 m m 
F0011 25 24 25 22 2" 210 > 并 
F0012 22 22 2" 22 219 23 2" 216 
F0013 2” 2%” 2” 25 2” 26 25 2% 


由 于 是 二 进 制 ， 所 以 M10 对 应 的 代码 见 表 4-27。 
表 4-27 M10 对 应 的 代码 表 














#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0 
F0010 0 0 0 0 1 0 1 0 
F0011 0 0 0 0 0 0 0 0 
F0012 0 0 0 0 0 0 0 0 
F0013 0 0 0 0 0 0 0 0 


























4.15.3 MF 信号 建立 
在 M 代码 输出 后 ， 延 迟 由 参数 3010 所 设 定 的 时 间 输 出 M 代码 读 取 指 令 (MF), WH F 


PMC 地 址 #7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0 








F0007 MF 





MF 信号 表示 输出 的 M 代码 信号 已 确定 。 使 用 FANUC 内 装 式 PMC 时 ， 该 参数 值 设 定 为 0。 
而 使 用 外 部 PLC 时 ， 考 虑 CNC 一 侧 驱 动 回路 和 为 一 侧 接收 回路 时 间 上 的 差异 而 确定 设 定 值 。 


4.15.4 译 码 处 理 


PMC 使 用 DECB 命令 进行 M 代码 的 译 码 ， 一 次 可 连续 译 8 个 码 ，PMC 程序 如 图 4-34 所 示 。 





MF 
| | ACT | SUB25 


bl DECB 
F0007.0 








0004 详 码 数据 长 度 
F0010 译 码 地 址 

0003 PEIB S 
R0120 译 个 结果 输出 地 址 



































图 4-34 利用 DECB 指令 对 M 代码 进行 译 码 的 PMC 程序 
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PMC 地 址 #7 #6 #5 #4 #3 #2 #l #0 
R0120 DM10 DM09 DM08 DM07 DM06 DM05 DM04 DM03 


指令 主轴 正 转 (M03) BF, R0120.0 (DM03 信和 号) 为 1。 用 PMC 执行 M 功能 ，PMC 程 


序 如 图 4-35 所 示 。 


DM03 DM04 DM05 


SFR | 
+—— € 




















图 4-35 执行 M03 指令 实现 主轴 正 转 的 PMC 程序 


1) 执行 主轴 正 转 (M03) 指令 时 ， 主轴 正 转 信 号 (SFR) 变 为 1。M 功能 结束 时 ，M 代 
码 变 为 0， 对 M 代码 进行 译 码 后 的 DMO 信号 也 变 为 0。 因 此 ， 用 SER 信号 制 成 保持 回路 。 














2) 执行 主轴 反 转 (M04) 指令 或 主轴 停止 (M05 ) 指令 时 ,主轴 正 转 信号 (SFR) ZË 
为 0。 
在 同一 程序 段 上 有 轴 移 动 指令 ， 又 有 辅助 功能 (M. S. T. B 功能 ) 指令 时 ， 轴 移动 结 
束 后 分 配 完成 信号 (DEN) 变 为 1。 
可 把 此 信和 号 加 到 执行 条 件 上 ， 在 轴 移 动 结束 时 才 执 行 辅助 功能 ，PMC 程序 如 图 4-36 所 
Zo 
PMC 地 址 #7 #6 #5 #4 #3 #2 #l #0 
F0001 DEN 
DEN DM08 DM09 CON 
| | 1⁄4 O 
CON 














图 4-36 以 轴 移 动 结束 为 条 件 控制 系统 执行 辅助 功能 指令 的 PMC 程序 


用 以 上 PMC 程序 运行 G00 X100. 0 M08 时 先 执行 C00X100. 0， 然 后 再 执行 M08, 
1) 执行 无 轴 移 动 而 只 有 辅助 功能 的 程序 段 时 ,已 分 配 完 的 信号 DEN 立即 变 为 1。 








2) 请 作 好 安全 准备 ， 以 免 换 刀 (M06) 指令 等 被 错误 指令 损坏 机 床 。 
4.15.5 FIN 信号 处 理 





M 功能 执行 结束 后 ， 把 辅助 功能 结束 信号 (FIN) 送 至 CNC, PMC 程序 如 图 4-37 所 示 。 








PMC 地 址 #7 #6 #5 #4 #3 #2 #l 


#0 





G0004 FIN 





1) 辅助 功能 结束 信号 (FIN), XFM, S. T. B 功能 是 共用 信和 号。 在 同一 程序 段 上 
( 


M.S. T. B 指令 同时 执行 时 ， 所 有 功能 结束 后 ， 把 辅助 功能 结束 信号 
2) SAR 是 主轴 放大 器 送出 的 速度 达到 信号 ，SST 是 主轴 停止 信号 。 








FIN) 置 1。 


. 190 . 图 解 FANUC PMC 编程 与 应 用 

















DM03 SAR MF FIN 
| | | | N 
| | | | Ç 2 
DM04 
DM05 SST 
| | 
1 | 
FIN 




















图 4-37 ”产生 辅助 功能 结束 信号 的 PMC 程序 
参数 3311 设 定 辅助 功能 结束 信号 (FIN) 的 接收 时 间 宽 度 ， 如 下 .: 





参数 
FIN 信号 的 接收 时 间 宽 度 (ms) 
3311 





4.15.6 M 代码 程序 示例 ( 见 图 4-38 MEI 4-39) 





10 接受 CNC 地 扯 F0001~F00013 
传送 来 的 代 得 一 一 M 代 僻 


从 M00 是 始 译 码 


译 码 输出 地 址 R0008 








| - 0- M00.R 
- -(- MO1 .R 


c 
Pi 
X 
=Ë 
p 
LC 




















图 4-38 SUB25 DECB 对 M 代码 译 码 
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N0D010 








图 4-38 SUB25 DECB XJ M 代码 译 码 ( 续 ) 








IN 1 
M03—M13 
执行 完成 
om a EN ENS 
1 


4-39 M -FIN 信号 的 处 理 


. 192 . 图 解 FANUC PMC 编程 与 应 用 





到 中 向 地 址 R0080 太 R0081 























图 4-39 M -FIN 信号 的 处 理 (E) 





4.16 补充 知识 PMC 上 处 理 的 数据 形式 


4.16.1 市 符号 二 进 制 形式 


可 进行 1 B、2B、4B 长 的 二 进 制 代 码 处 理 ， 可 使 用 的 数值 范围 见 表 4-28。 
表 4-28 1B, 2B, 4B 二 进 制 代码 对 应 的 可 处 理 数 值 范 围 



































数据 长 度 数据 范围 〈 十 进 制 数 换算 ) 备 Ë 
1B 数据 -128 ~127 

2B 数据 —32768 ~ 32767 2 的 补 码 表示 
4B 数据 —2147483648 ~ 2147483647 


在 顺序 程序 中 指定 数据 的 初始 地 址 和 数据 长 度 。 
1) 在 用 诊断 画面 (PMCDGN) 确认 2B、4B 长 的 数据 时 ， 地 址 号 大 的 为 高 位 地 址 。 
2) 由 R0100 指定 4B 长 的 区 域 时 地 址 和 位 的 关系 见 表 4-29, 
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表 4-29 4B 数据 的 地 址 和 位 对 照 表 























#7 #6 #5 #4 #8 #2 #1 #0 
R0100 21 26 25 24 23 2 2 20 
R0101 215 214 213 212 21 210 2? 28 
地 址 
R0102 233 222 221 220 219 218 217 216 
R0103 4a 230 229 228 227 226 225 224 




















例如 ， 用 2B 表示 100 和 -100 时 ， 数 值 见 表 4-30。 
表 4-30 2B 二 进 制 数据 与 十 进 制 数据 对 应 表 
































十 进 制 数 100 - 100 二 进 制 负数 需 进 行 补 计算 
pi N +0 01100100 10011100 绝对 值 取 反 +1 
二 进 制 数 
+1 00000000 11111111 最 高 位 为 1 时 为 负 














4.16.2 BCD 码 形 式 (二 一 十 进 制 ) 


在 十 进 制 数 的 二 一 十 进 制 中 ， 用 4 位 的 二 进 制 数 表 示 十 进 制 数 的 各 位 ， 符 号 用 其 他 信号 
行 处 理 ， 见 表 4-31。 
表 4-31 十 进 制 数 与 其 BCD 码 对 照 表 
位 #7 #6 #5 #4 #3 #2 #l #0 
十 位 个 位 
80 40 20 10 8 4 2 1 


地 址 ` ` 
F 位 
+1 
8000 4000 2000 1000 800 400 200 100 


例如 ， 十 进 制 数 及 其 对 应 的 BCD 码 见 表 4-32。 








+0 


















































表 4-32 ”十进制 数 转换 成 BCD 码 示例 
十 进 制 数 63 1234 
+0 01100011 00110100 
BCD f 
+1 — 00010010 











4.16.3 格雷 码 


目前 FANUC 标准 面板 配置 波段 开关 均 为 格雷 码 编码 ， 每 相 邻 的 位 置 只 有 一 个 脉冲 变 
化 ,目的 是 减少 误差 。 其 时 序 如 图 4-40 所 示 (4 位 格雷 码 的 例子 ) ， 编 码 见 表 4-33. 


0 1 2 3 4 5 6 T 8 9 | 10| 11 |12 |1314] 15 


g3 

g2 | 

gl | 
go | | 


图 4-40 4 位 格雷 码 编码 


















































































































































































































































. 194 . 图 解 FANUC PMC 编程 与 应 用 
表 4-33 格雷 码 编码 
0 Í 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 
g3 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 1 1 1 1 1 1 
g2 0 0 0 0 1 1 1 1 1 1 1 1 0 0 0 0 
gl 0 0 1 1 J| Í 0 0 0 0 1 1 1 | 0 0 
g0 0 š 1 0 0 l 1 0 0 1 1 0 0 1 Í 0 
二 进 制 代码 和 格雷 码 的 位 的 对 应 关系 见 表 4-34 (4 位 的 例子 ) 。 
表 4-34 对 应 二 进 制 代 码 编码 
0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 
b3 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 1 1 1 1 1 1 
b2 0 0 0 0 1 1 1 1 0 0 0 0 ji 1 1 1 
b1 0 0 1 1 0 0 1 1 0 0 1 1 0 0 1 1 
bO 0 1 0 1 0 1 0 1 0 1 0 1 0 1 0 1 
把 由 旋转 开关 输入 的 格雷 码 变换 成 二 进 表 4-35 异 或 逻辑 真 值 表 
制 代 码 即 成 为 正常 处 理 用 数值 ， 并 且 程 序 将 输入 A 输入 B 结果 
容易 书写 。 把 格雷 码 变换 成 二 进 制 码 ， 使 用 0 0 0 
异 或 (XOR) 的 方式 ， 异 或 逻辑 真 值 表 见 表 0 1 1 
4-35 。 1 0 1 
1) 最 高 位 的 信号 b3 和 g3 是 相同 的 。 1 1 0 
2) 其 下 位 的 信号 b2， 可 由 下 式 求 出 : 
b2 = g3 XORg2 
3) 接着 下 位 的 信号 b1， 可 由 下 式 求 出 : 
bl = g3XOR g2XOR gl =b2XOR gl 
4) 到 位 的 信号 bn, HA FRH: 
bn=b(n+1)XOR gn 
把 该 式 用 顺序 程序 书写 出 来 ， 即 变 成 如 图 4-41 所 示 。 
g3 b3 
O= 
b3 g2 b2 
Q 
b3 g2 
b2 gl bl 
(2 
b2 g1 
bl go b0 
pd O~ 
bl g0 
pas + + € + iè 
图 4-41 将 格雷 码 变换 成 二 进 制 代码 的 PMC 程序 
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4.16.4 R 的 系统 保留 区 域 


以 下 地 址 为 系统 使 用 ,梯形 图 上 可 以 进行 读数 ， 但 不 能 进行 写 入 。 运 算 结果 寄存 带 为 
R9000。 

在 执行 完 二 进 制 加 法 运算 (ADDB) 和 二 进 制 大 小 比较 (COMPB) 等 命令 后 读 取 该 寄 
存 顺 ， 便 可 知道 加 法 运算 时 的 溢出 和 大 小 比较 的 结果 。 


#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0 


























R9000 | | V | | N Z 


V 为 溢出 ，N 为 符号 为 负 〈 小 ) ，Z 为 零 (相等 ) 。 

余数 寄存 器 (R9002 ~ R9005) 可 写 人 除法 运算 命令 (DIVB) 的 余数 。 在 PMC 上 只 能 
处 理 整数 数据 。 除 法 运算 结果 〈 商 ) ， 小 数 点 以 下 部 分 将 被 售 去 。SIN 等 的 浮动 小 数 点 形式 
的 计算 ， 需 使 用 用 户 宏 (CNC 侧 的 功能 





















































iT 16 HS ll4 113 i2 iil “0 
R9002 
R9003 
R9004 
R9005 
进行 1B 的 除法 运算 后 ， 余 数 只 写 人 R9002 的 1B 中 ; 进行 2B 的 除法 运算 后 ， 余 数 写 人 








R9002 和 R9003 的 2B 中 ; 进行 4B 的 除法 运算 后 ， 余 数 写 人 R9002 ~ R9005 的 4B 中 。 
系统 计时 器 (R9091) 如 下 : 


#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0 





R9091 T1 T2 ON OFF 


Tl 为 1s AHNE (F/X HEX 1:1), T2 为 0.2s 周期 闪烁 〈 开 / 关 比 为 1:1)，ON 为 常 
开 信 H =, OFF 为 常 闭 信 号 。 





第 5 革 基本 诊断 界面 


FANUC 系统 为 方便 维修 人 员 进 行 故障 诊断 ， 开 发 了 PMC 诊断 界面 、 伺 服 诊断 界面 、 主 
轴 诊 断 界面 、NC 诊断 界面 等 。 在 第 1 章 已 经 谈 到 ， 今 后 的 数控 机 床 维修 更 重要 的 是 通过 诊 
断 分 析 找 到 故障 点 ， 而 这 些 FANUC 系统 提供 的 诊断 工具 为 人 们 分 析 、 查 找 故障 点 提供 了 方 
便 ， 本 章 将 重点 介绍 FANUC i 系列 主要 诊断 工具 的 使 用 方法 。 

目前 FANUC i 系列 在 PMC 子 菜单 下 面 提 供 了 梯形 图 和 信号 状态 诊断 界面 ， 在 PMC 状态 
菜单 下 ， 又 可 进行 信号 跟踪 和 信和 号 强制 。 























5.1 PMC 界面 显示 























SYSTEM Re et as 
1) 按 MDI 面板 的 ES emg 系统 显示 如 图 5-1 所 示 系 统 调 试 软 键 菜 单 。 





参数 ‖ 诊断 | Pme 系统 ci +> [o| 





图 5-1 系统 调试 软 键 菜单 


2) 按 如 图 5-1 所 示 软 键 菜单 的 PMC 软 键 ， 系 统 显示 如 图 5-2 所 示 的 PMC 界面 。 
PMC CONTROL SYSTEM MENU PMC RUN 


























SELBEGT ONEWOE POBEOWLING SOET KEYS 


PMCLAD : LADDER DIAGRAM 
PMCDGN : DIAGNOSIS FUNCTION 
PMCPRM : PARAMETER (T⁄XZCZKZD) 


RUNZSTOP : RUNZSTOP SEQUENCE PROGRAM 
EDIT > EDIT FUNCTION 





170 : I/O SEQUENCE PROGRAM NATE FTAA BJ, 
SYSPRM  : SYSTEM PARAMETER 才能 显示 此 菜单 
MONIT : PMC MONITOR 





区 区 已 区 过 | | | 


图 5-2 PMC 调试 界面 
图 5-2 中 ，PMCLAD 软 键 控制 梯形 图 的 动态 显示 界面 ，PMCDGN 软 键 控制 PMC 输入 / 输 
出 信号 的 状态 显示 界面 ，PMCPRM 软 键 控制 PMC 参数 的 设 定 和 显示 界面 。 
内 部 编程 器 启动 后 ， 按 软 键 右 端 的 继续 键 | 可 六 | 时 ， 系 统 显示 如 图 5-3 所 示 的 PMC 调 
试 第 2 页 软 键 菜单 。 
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RUN EOE 7O SYSPRMI MONIT | | 





图 5-3 PMC 调试 第 2 页 软 键 菜单 
图 5-3 中 ，RUN 软 键 控制 梯形 图 的 运行 /停止 ，EDIT 软 键 控制 显示 梯形 图 程序 的 编辑 





























界面 ，1/O 软 键 控制 显示 PMC 数据 的 输入 /输出 界面 ，SYSPRM 软 键 控制 显示 PMC 系统 参数 
界面 ，MONIT 软 键 控制 显示 PMC 监视 设 定 界面 。 





























5.2 梯形 图 界面 显示 














1) 按 MDI 面板 的 必 SYSTEM get 系统 显示 如 图 5-1 所 示 系 统 调试 软 键 菜单 。 
2) 按 图 5-1 所 示 软 键 菜单 的 PMC 软 键 ， 系 统 显 示 如 图 5-2 所 示 的 PMC 界面 。 
3) 选择 如 图 5-2 所 示 软 键 菜 单 中 的 PMCLAD 软 键 ， 系 统 显示 如 图 5-4 所 示 梯 形 图 程 





























序 。 








需要 显示 梯形 图 程序 时 ， 用 户 可 以 在 程序 列表 中 选择 需要 显示 的 程序 (级 )， 梯 形 图 程 
序列 表 界 面 如 图 5-5 所 示 。 梯 形 图 程序 ， 及 梯形 图 程序 列表 间 的 切换 操作 如 图 5-4. Fd 5-5 
所 示 。 

按 下 如 图 5-4 所 示 梯 形 图 程序 界面 中 的 第 一 个 软 键 LIST， 系 统 显 示 如 图 5-5 所 示 的 梯形 
图 程序 列表 界面 。 如 图 5-5 所 示 ， 在 梯形 图 程序 列表 界面 中 第 一 个 软 键 为 Z00M， 按 下 
ZOOM 软 键 ， 系 统 切 换 回 如 图 5-4 所 示 梯 形 图 程序 界面 。 

1. 梯形 图 程序 界面 结构 ( 见 图 5-4) 

梯形 图 的 标题 信息 、 当 前 的 子 程序 、 画 面 中 梯形 图 的 当前 位 置信 息 ， 都 可 以 在 梯形 图 显 
示 界 面 中 找到 。 

如 果 选 择 了 某 一 子 程序 ， 如 “P00001”， 查 找 功 能 的 范围 即 为 被 指定 的 当前 子 程序 中 。 
另外 对 于 “GLOBAL”， 查 找 功能 的 范围 是 整个 梯形 图 ， 并 根据 查找 的 结果 自动 切换 包括 查 
找 信号 的 程序 段 。 

当 光 标 显示 时 ， 光 标 下 面 地 址 的 信息 出 现在 画面 底部 附近 的 附加 信息 栏 中 ， 这 些 信息 包括 : 

1) 带 有 光标 的 网 格 号 ; 

2) 地 址 和 它 的 符号 以 及 注释 信息 ; 

3) 当前 值 。 

在 信息 栏 中 ， 错 误 信 息 和 查询 信息 将 根据 实际 情况 被 显示 出 来 。 

在 界面 的 右手 边 显示 了 一 个 计量 器 ， 这 个 计量 器 表示 了 当前 显示 的 部 分 在 整个 梯形 图 中 
的 位 置 。 

2. 界面 切换 

PMC 梯形 图 显示 可 以 从 梯形 图 界面 切换 到 PMC 程序 列表 界面 ， 或 从 PMC 程序 列表 界面 
切换 到 梯形 图 界面 。 列表 (LIST) AEF, “GLOBAL” 表示 显示 全 部 程序 , “LEVEL1” 表 
示 进 入 第 1 级 (梯形 图 只 显示 第 2 级 ) ，“LEVEL2” 表 示 进 入 第 2 级 (梯形 图 只 显示 第 2 
22), “P0001”. “P0002” … 表 示 进 入 子 程序 P0001 或 P0002 等 。 
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图 5-5 梯形 图 程序 列表 界面 


3. 监控 

根据 信号 的 状态 触 点 和 线圈 用 不 同 的 颜色 来 显示 ， 上 面 例子 中 带 有 色 块 的 触 点 表示 已 经 

4. 显示 符号 和 注释 

1) 各 触 点 和 线圈 的 地 址 在 其 上 方 显 示 。 对 于 一 个 有 符号 表示 的 地 址 号 ， 可 以 指定 符号 
取代 地 址 的 显示 ， 也 可 以 定义 符号 用 某 种 颜色 来 显示 。 

2) 如 果 某 一 触 点 信号 具有 注释 信息 ， 则 注释 信息 显示 在 触 点 的 下 方 。 还 可 以 定义 注释 
的 显示 格式 ， 也 可 以 定义 注释 用 某 种 颜色 来 显示 。 

3) 如 果 某 一 线圈 信号 具有 注释 信息 ， 则 注释 信息 以 包围 形式 显示 在 界面 右边 的 空白 
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区 。 可 以 定义 在 这 个 区 域 中 用 继电器 取代 注释 显示 (增加 一 行 中 显示 继电器 的 数目 )， 也 可 
以 定义 注释 用 某 种 颜色 来 显示 。 














5.3 梯形 图 界面 操作 


与 梯形 图 编辑 有 关 的 软 键 菜单 如 图 5-6 所 示 。 
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跳 至 程序 头 或 尾 


功能 指令 查找 pa 
S |“ [| 


W-SRCH 








图 5-6 梯形 图 编辑 软 键 菜单 





1. LIST 软 键 切换 界面 

将 显示 界面 转换 到 程序 列表 界面 ， 以 便 用 户 选择 预 显示 的 梯形 图 程序 ( 子 程序 ) 。 

2. SEARCH 软 键 查找 并 跳 转 

选择 SEARCH 软 键 ， 系 统 文 持 以 下 列 方式 查找 某 一 信号: 

(1) TOPBTM 软 键 跳 至 程序 头 / 程 序 尾 。 跳 至 梯形 图 的 程序 头 。 如 果 当 前 显示 的 是 程序 
头 ， 则 跳 至 程序 尾 。 

(2) SEARCH 软 键 查找 地 址 /网 格 号 ”根据 输入 的 字符 串 来 查找 指定 地 址 PMC 信号 或 
网 格 号 ， 用 户 需 指定 位 地 址 和 字 节 地 址 。 当 有 数字 输入 时 ， 数 字 被 看 作为 一 个 网 格 号 ， 画 面 
就 会 跳 到 与 网 格 号 相应 的 网 格 。 

当 输 入 非 数字 型 字符 串 时 ， 则 该 行将 首先 作为 某 个 PMC 地 址 的 符号 来 检查 。 如 果 字 符 串 
与 符号 匹配 ， 那 么 查找 符号 所 代表 的 地 址 。 如 果 该 字符 串 没 有 符号 与 之 匹配 ， 则 该 网 格 下 一 次 
将 被 作为 PMC 地 址 进行 查找 。 如 果 该 网 格 显 示 了 正确 的 PMC 地 址 ， 则 该 地 址 将 被 查找 。 

如 果 光 标 隐 藏 ， 则 被 指定 了 网 格 号 和 包括 了 指定 地 址 的 网 格 就 会 显示 在 界面 的 顶部 。 如 
果 光 标 显 示 ， 则 光标 移动 到 继电器 或 参数 上 ， 直 接 显示 找到 的 信号 。 

(3) W -SRCH 软 键 查 找 线 圈 信 号 ”查找 所 输出 字符 串 代 表 地 址 的 线圈 。 

(4) F -SRCH 软 键 查 找 功 能 指令 ”通过 功能 指令 的 SUB 号 码 或 它 的 助 记 符 名 称 ( 如 
“TMR” 或 “END2”) 来 查找 功能 指令 。 

(5) SEARCH 软 键 、W -SRCH 软 键 、F - SRCH 软 键 使 用 举例 


意 字 节 地 址 检索 。 检 索 时 ， 输 入 ADRESS. BIT 或 信号 名 SRCH, SRCH 软 键 无 条 件 
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检索 指定 的 地 址 。 
例如 ，X0015.4 或 +X JOG. M SRCH 检索 该 地 址 的 触 点 ， 检 索 结 果 如 图 5-7 所 示 。 





图 5-7 任意 字 节 地 址 检索 
2) 检索 继电器 线圈 时 ， 需 利用 W -SRCH 软 键 。 输 入 ADRESS. BIT 或 信号 名 W - 
SRCH, 
例如 ，G0100.0 W -SRCH sz +X JOG W -SRCH 只 检索 继电器 线圈 ， 检 索 结果 如 图 5-8 
所 示 。 





图 5-8 线圈 地 址 检索 〈 写 地 址 检索 ) 
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3) 检索 功能 命令 。 输 入 功能 命令 号 -SRCH 或 功能 命令 名 下 -SRCH。 
例如 ,输入 25 并 按 下 下 -SRCH 软 键 或 DECB F -SRCH 软 键 , 检索 结果 如 图 5-9 所 示 。 
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图 5-9 下 功能 检索 
4) FANUC - 16i/18i/21i 等 系统 可 以 采用 网 格 (NET) 号 进行 检索 ,输入 网 格 号 N - 
SRCH, 
例如 ， 输 入 154， 并 按 下 N -SRCH 软 键 ， 搜 索 结 果 如 图 5$-10 所 示 。 











NEXT 


图 $-10 网 格 检索 

(6) PICKUP 软 键 将 梯形 图 网 格 选 入 集中 监控 界面 ”将 需要 监控 的 梯形 图 网 格 选 入 集中 
监控 画面 。 

(7) PREV 软 键 向 前 查找 ”向 后 重新 查找 相同 地 址 的 信号 (TJ E). 

(8) NEXT 软 键 查找 下 一 处 ”向 前 重新 查找 相同 地 址 的 信号 (向 下 )。 

3. DATA TABLE 软 键 跳 到 功能 指令 数据 表 浏 览 界 面 ( 见 图 5-11 和 图 5-12) 

跳 到 功能 指令 数据 表 浏 览 界面 去 检查 功能 指令 数据 表 的 内 容 ， 如 自 带 数据 表 的 COD 
(SUB 7) 和 CODB (SUB 27) 。 只 有 当 光 标 停 在 一 个 具有 数据 表 的 功能 指令 上 时 ， 该 软 键 才 
会 出 现 。 进 入 COD 指令 程序 块 数据 表 如 图 5-11 和 图 5-12 所 示 。 
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按 上 TABLE 软 键 ,进入 下 面 
DATA TABLE 界 面 .NO. 表 示 
格 序号 ,DATA 表 示 表 内 数 提 





SË Ç, EE 





图 5-11 进入 COD 指令 程序 块 数据 表 (一 ) 


j: À DATA TABLE EDIT 数据 表 编 辑 











图 5-12 进入 COD 指令 程序 块 数据 表 (二 ) 
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4. EDIT 软 键 进入 梯形 图 编辑 界面 

跳 到 梯形 图 编辑 界面 。 这 个 软 键 仅 当 编程 功能 1 有 效 时 出 现 ， 当 激活 在 线 监控 功能 2 
时 ， 这 个 软 键 无 效 。 

5. SWITCH 软 键 调用 集中 监控 界面 

画面 显示 切换 到 集中 监控 界面 。 

6. SCREEN SETTING 软 键 界面 设 定 ( 见 图 5-14) 

跳 到 梯形 图 监控 界面 的 设 定 界面 。 可 以 在 该 界面 中 改变 梯形 图 监控 界面 不 同 的 设 定 。 使 
用 返回 键 [ <] 返回 到 梯形 图 监控 界面 。 


5.4 梯形 图 显示 相关 设 定 界面 





梯形 图 显示 可 以 根据 用 户 需 要 进行 不 同 风 格 的 显示 ， 下 面 简单 介绍 显示 风格 设 定 界面 的 
操作 。 


1) 按 下 MDI 面板 的 SYSTEM] 能 刍 ， 系统 显示 如 图 5-1 所 示 系 统 调试 软 键 菜单 。 
2) 按 下 如 图 5-1 所 示 软 键 菜 单 的 PMC 软 键 ， 系 统 显 示 如 图 5-2 所 示 的 PMC 界面 。 
3) 按 下 如 图 5-2 所 示 软 键 菜单 中 的 PMCLAD 软 键 ， 系 统 显 示 如 图 5-4 所 示 梯 形 图 程序 。 


按 下 软 键 菜 单 继续 翻 页 键 [可 |] ， 系 统 显 示 如 图 5-13 所 示 梯 形 图 显示 方式 设置 软 键 。 
图 5-13 梯形 图 显示 方式 设置 软 键 菜 单 
4) FRF SETTING 软 键 ， 进 入 如 图 5-14 所 示 梯 形 图 显示 方式 设 定 界面 。 








图 5-14 梯形 图 显示 方式 设 定 界面 
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梯形 图 监控 设 定 界面 包括 如 下 设 定 项 目 : 

1. ADDRESS NOTATION (地 址 符号 ) 

1) SYMBOL (注释 ): 有 注释 的 信号 可 以 采用 注释 符号 显示 该 信号 ， 没 有 注释 符号 的 信 
号 用 地 址 来 显示 。 

2) ADDRESS (地 址 ) [default (默认 ) ] : 所 有 的 信号 都 可 以 用 地 址 来 显示 ， 如 果 这 些 
信号 有 注释 符号 ， 则 还 可 以 用 注释 符号 显示 。 

2. FUNCTION STYLE (功能 指令 格式 ) 

有 3 种 可 供 选 择 的 功能 指令 的 外 形 ， 必 须 选择 除 “紧凑 型 ”以 外 的 格式 来 显示 功能 指 
令 参 数 地 址 的 值 。 

1) COMPACT (紧凑 型 ) : 在 梯形 图 中 占用 最 小 的 空间 ， 人 参数 地 址 当前 值 的 监控 被 忽略 。 

2) WIDE ( 宽 型 ) [default (默认 )] : 扩展 了 方 格 横向 的 宽度 以 给 参数 地 址 的 当前 值 预 
留 空 间 。 该 方 格 较 紧 凑 型 宽 。 

3) TALL (高 型 ) : 扩展 了 方 格 纵向 的 高 度 以 给 参数 地 址 的 当前 值 预 留 空间 ， 该 方 格 较 
紧凑 型 高 。 

功能 模块 显示 风格 如 图 5-15 所 示 。 


CUB 25 





a)WIDE( HEPR ) 


EuB 25l 





b)TALL( 高 型 显示 ) 


BUB 25 





c)COMPACT( REWIR ) 


图 $-15 功能 模块 显示 风格 
当 光 标 移 到 一 个 参数 的 地 址 上 时 ， 它 的 当前 值 就 会 以 二 进 制 位 的 十 进 制 代码 、BCD 码 
(或 十 六 进 制 位 的 二 进 制 码 ) 的 形式 显示 在 “附加 信息 栏 ” 。 
3. SHOW COMMENT OF CONTACT (显示 触 点 的 注释 ) 
改变 每 个 触 点 下 注释 的 显示 格式 ， 触 点 注释 方式 如 图 5-16 所 示 。 
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1) NONE (无 ) : 在 触 点 下 不 显示 注释 。 这 种 方式 下 ， 更 多 的 触 点 [8/9 或 9/9 (一 行 
中 触 点 的 个 数 /一 列 中 触 点 的 个 数 )] 由 于 注释 I RB588. B 
Tasa — 7 个 英文 半角 宁 符 或 3 个 = 二 
的 空 出 被 显示 在 界面 上 。 汉字 字符 
2) 1LINE (1 行 ): 在 每 个 触 点 下 显示 1 行 
具有 15 个 半 字 符 型 字符 (1 行 7 个 中 文字 符 )， R8588. 1 
注释 中 字符 的 个 ie 15 个 英文 半角 字符 或 7 个 —əƏËə— aÇ o h 
根据 每 个 注释 中 字符 的 个 数 ， 每 个 触 点 区 宽度 和 汉字 字符 
触 点 的 个 数 在 界面 上 也 会 不 同 。 界 面 上 所 能 显示 
pe 2 w. R8569. 2 
的 触 点 的 个 数 为 446 ~9/6 (1 行 中 触 点 的 个 数 /1 > 行 15 个 英文 半角 字符 = 
列 中 触 点 的 个 数 ) 。 或 帅 行 7 个 汉字 字符 A1234567896 123d 
J5 w" 567899123456789 
3) 2LINES (247) (WA): 在 每 个 触 点 下 
显示 每 行 具有 15 个 半 字 符 型 字符 的 2 行 字符 (2 图 5-16 触 点 注释 
行 ， 每 行 7 个 中 文字 符 ) ， 根 据 每 个 注释 中 字符 的 个 数 、 每 个 触 点 的 宽度 、 每 个 注释 的 行 数 
和 人 触 点 的 个 数 在 界面 上 也 会 不 同 。 界 面 上 所 能 显示 的 触 点 的 个 数 为 4/5 ~9/5 (1 行 中 触 点 的 











个 数 /1 列 中 触 点 的 个 数 ) 。 

4. SHOW COMMENT OF COIL (显示 线圈 的 注释 ) 

定义 是 否 显 示 线圈 注释 . 

1) YES (显示 注释 ) [default (默认 )]: 右边 14 个 字符 大 小 的 区 域 是 作为 线圈 的 注释 
预 留 的 ， 可 以 设 定 。 

2) NO (不 显示 注释 ) : 右边 的 区 域 通常 用 来 扩展 梯形 图 显示 区 域 ， 以 此 取代 线圈 注释 
的 显示 。 不 显示 线圈 注释 的 梯形 图 程序 如 图 5-17 所 示 。 
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图 5-17 线圈 注释 

5. SHOW CURSOR (显示 光标 ) 

定义 是 否 显 示 光 标 : 

1) YES (显示 光标 ) [default (默认 ) ] : 光标 被 显示 。 光 标 移动 键 可 以 移动 光标 。 当 
光标 停留 在 位 或 字 节 地 址 上 时 ， 地 址 的 信息 显示 在 “附加 信息 栏 ”"。 当 设 定 为 显示 光标 ， 查 
找 目 标 时 ， 则 光标 会 直接 停留 在 查找 到 的 目标 上 。 当 梯形 图 有 很 多 大 型 语句 时 ， 这 个 功能 很 
受 欢迎 。 

2) NO (不 显示 光标 ) : 上 /下 光标 移动 键 将 直接 对 界面 进行 翻 页 。 在 光标 隐藏 的 情况 
下 查找 目标 时 ， 含 有 查找 目标 的 网 格 就 会 显示 在 界面 的 顶部 。 

6. DIAGRAM APPEARANCE SETTING (梯形 图 外 观 设 定 ) 

设 定 梯形 图 如 何 显示 。 可 以 设 定 梯 形 图 中 行 、 继 电器 、 符 号 、 注 释 以 及 功能 指令 参数 的 
颜色 ， 符 号、 触 点 接 通 、 触 点 断 开 、 功 能 指令 参数 和 注释 的 监控 显示 状态 。 可 以 给 梯形 图 5 
个 组 成 部 分 中 的 每 个 部 分 都 定义 不 同 的 显示 颜色 。 
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7. ADDRESS COLOR (地 址 颜色 ) 

设 定 符号 和 地 址 的 颜色 。 输 入 一 个 数字 或 使 用 左 / 右 箭 头 键 来 增 大 或 减 小 数字 。 人 允许 设 
置 的 数值 为 0 ~13， 共 14 个 数字 ， 每 个 数字 代表 一 种 颜色 。 

8. DIAGRAM COLOR (梯形 图 颜色 ) 

设 定 整个 梯形 图 的 颜色 。 设 定 方法 同 地 址 颜色 设 定 方法 。 

9. ACTIVE RELAY COLOR (继电器 接 通 颜色 ) 

设 定 继 电 需 接 通 时 的 颜色 。 继 电器 断 开 时 的 颜色 和 梯形 图 的 颜色 相同 。 设 定 方法 同 地 址 
颜色 设 定 方法 。 

10. PARAMETER COLOR (功能 指令 参数 颜色 ) 

设 定 功能 指令 参数 监控 显示 的 颜色 。 当 功能 指令 的 显示 格式 设 定 了 “紧凑 型 ”以 外 的 
格式 时 ， 监 控 界 面 才 会 显示 。 设 定 方法 同 地 址 颜色 设 定 方法 。 

11. COMMENT COLOR (注释 颜色 ) 

设 定 注释 的 颜色 。 设 定 方 法 同 地 址 颜色 设 定 方法 。 

12. SUBPROGRAM NET NUMBER ( 子 程序 网 格 号 ) 

定义 一 个 网 格 号 是 否 从 当前 子 程序 头 局 部 开始 计算 ， 或 者 从 整个 程序 头 全 部 开始 计算 。 
这 个 设 定 将 影响 查找 网 格 号 时 一 个 网 格 号 的 表示 。 

1) LOCAL (局 部 ) : 网 格 号 从 当前 子 程序 的 第 1 网 格 开始 计算 ， 网 格 号 只 能 在 当前 子 
程序 中 定义 ， 网 格 号 信息 在 画面 右上 部 以 “显示 范围 / 子 程序 范围 网 格 号 ”格式 显示 。 

2) GLOBAL (全 部 ) [default (默认 ) ] : 网 格 号 从 第 1 级 程序 的 第 1 网 格 开始 计算 ， 网 
格 号 在 整个 程序 中 被 惟一 定义 ， 网 格 号 信息 在 界面 右上 部 以 “显示 范围 / 子 程序 范围 网 格 
号 ”格式 显示 。 

13. WRAP SEARCH ENABLE (往复 查找 有 效 ) 

允许 查找 过 程 从 顶部 /底部 到 底部 /顶部 往复 连续 查找 。 

1) YES (人 允许) [defaut (上 默认) ]: 当 检 查 到 程序 底部 的 时 候 ， 继 续 反 向 从 程序 的 顶 
部 向 下 查找 ; 当 检 查 到 程序 顶部 的 时 候 ， 继 续 反 向 从 程序 的 底部 向 上 查找 。 

2) NO (往复 查找 功能 无 效 ) : 当 到 达 顶 部 或 底部 ， 且 一 个 错误 信息 现在 在 信息 栏 时 ， 
查找 失败 。 











































































































































































































P i us Z = > 去 Z ` z YES NO 
住 复 夸 找 和 非 往复 查找 的 运 4 方式 如 图 zs s 
5-18 所 示 。 se 
= ` "| ! ! 
5.5 PMC 接口 诊断 界面 = I p 
向 前 向 后 向 前 向 后 
1 | 1 Y | 
1⁄0 (输入 /输出 ) 接口 状态 诊断 ， 可 以 反 EI RES 
映 外 围 开关 输入 状态 、PMC 的 信和 号 输出 状态 以 = 1 
及 PMC 和 CNC 之 间 的 信号 输入 /输出 状态 。 








SA 2 没有 查找 到 


图 5$-18 往复 查找 方式 





5.5.1 调用 界面 方法 











D 按 下 MDI 面 版 的 [rsrgj 能 键 ， 系 统 显示 如 图 5-1 所 示 系统 调试 软 刍 菜 单 。 
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2) 按 下 如 图 5-1 所 示 软 键 菜 单 的 PMC 软 键 ， 系统 显示 如 图 5-2 所 示 的 PMC 调试 界面 。 
3) 选择 如 图 5-2 所 示 软 键 菜单 中 的 PMCDGN 软 键 ， 系 统 显示 如 图 5- 19 所 示 PMC 诊断 


软 键 菜单 。 


图 5-19 PMCDGN 软 键 菜单 
4) fk F STATUS 软 键 ， 系 统 显 示 如 图 5-20 所 示 PMC 状态 监控 界面 。 








K 5-20 PMC 状态 监控 界面 


5.5.2 诊断 界面 地 址 检索 


1. 按 位 检索 

诊断 信号 检索 可 以 通过 将 被 检索 地 址 ( 字 节 + 位 )， 如 X0015.4, 键入 信息 输入 栏 ， 按 
SEARCH 软 键 来 完成 。 也 可 在 信息 栏 中 键入 符号 “ +X”， 光 标 可 以 直接 指 到 所 检索 的 位 置 
( 见 图 5-21)。 

2. 按 字 节 检 索 

将 被 检索 地 址 所 在 的 字 节 键入 信息 栏 中 ， 光 标 直 接 跳 到 被 检索 地 址 的 “ 行 ”， 如 
Y0050 ， 如 图 5-22 所 示 。 

3. 信号 触 点 动作 状态 表示 

“. ”表示 信号 没有 激活 〈 动 合 触 点 未 接 通 ， 动 断 触 点 未 打开 ) , “I” 表示 信号 已 经 被 
激活 ( 动 合 触 点 已 接 通 ， 动 断 触 点 已 打开 )。 如 图 5-22 所 示 ， 地 址 Y0050. 1 和 Y0050.7， 符 
号 EDIT. L (编辑 方式 灯 ) 和 MOL (选择 停止 被 激活 ， 触 点 状态 为 “I”, 该 触 点 接 通 。 

注释 符号 如 果 前 面 有 “ * ”号 ， 表 示 该 地 址 为 “ 非 ” 信 号 ， 也 即 动 断 触 点 。 
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图 5-22 按 字 节 检 索 
5.5.3 FORCE (强制 信号 输出 ) 功能 
该 功能 有 助 于 进行 PMC 输出 信号 接口 试验 ， 对 日 常 维修 很 有 帮助 。 例 如 当 换 刀 机 械 手 
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卡 刀 时 进退 两 难 ， 通 常 采 用 “ 捅 闪 ” 的 办 法 还 原 机 械 手 的 原始 位 置 。 现 在 可 以 很 方便 地 使 
H FORCE 工具 ， 使 得 “人 为 的 ”( 甩 开 PMC) 强制 信号 输出 。 

在 进行 强制 信号 输出 前 ， 需 要 注意 两 个 问题 ; 

1) 强制 信号 输出 的 地 址 、 所 驱动 的 外 围 设备 ， 周 边 安全 状态 良好 ， 不 会 导致 人 员 设 备 
损伤 。 

2) 应 将 PMC 停止 运行 ， 否 则 PMC 在 连续 扫描 ， 刚 刚强 制 即 被 PMC 复位 ， 导 致 强制 无 效 。 

具体 操作 如 下 : 

1. 停止 PMC 运行 


1) 按 下 MDI 面板 的 SYSTEM, 能 键 ， 系 统 显示 如 图 5-1 所 示 系 统 调试 软 键 菜单 。 
2) 按 下 如 图 5-1 所 示 软 键 菜单 的 PMC 软 键 ， 系 统 显 示 如 图 5-2 所 示 的 PMC 调试 界面 。 


3) 按 下 软 键 菜 单 继续 翻 页 键 [ee] ， 系 统 显示 如 图 5-3 所 示 PMC 调试 第 2 页 软 键 菜 
单 。 按 下 STOP 软 键 [注意 ， 此 处 STOP 软 键 与 RUN 软 键 是 一 个 键 ，PMC 运行 时 (显示 界 
面 上 显示 RUN) ， 这 个 软 键 反而 显示 STOP， 按 下 STOP 后 显示 RUN] ， 系 统 出 现 如 图 5-23 
所 示 的 停止 PMC 运行 确认 界面 。 








图 5-23 ”停止 PMC 程序 运行 确认 界面 

4) 根据 提示 按 下 YES 软 键 ,确认 停止 PMC 运行 。 

PMC 停止 后 ， 在 屏幕 右上 角 会 出 现 “PMC STOP”， 如 图 5-24 所 示 。 

2. 进入 诊断 画面 

1) 按照 本 节 1. 中 的 方法 进入 PMC 诊断 界面 ， 按 下 FORCE 软 键 ， 显 示 如 图 5-25 所 示 
强制 菜单 。 

2) 检索 到 需要 强制 的 信和 号， 如 Y0053. 1、F25. (快速 赔 率 25% 灯 )， 如 图 5-26 所 示 。 

3) 按 下 ON 软 键 ， 信 号 强制 输出 。 信 和 号 强制 输出 完成 如 图 5-27 所 示 。 
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| 右 F 角 提示 PMC STOP 








图 5-24 PMC 停止 运行 完成 





图 5-25 PMC FORCE 强制 菜单 选择 


第 5 章 基本 诊断 界面 . 211: 








图 5-26 PMC 强制 有 效 操作 

















图 5-27 PMC 强制 输出 完成 
强制 输出 完成 ， 信 和 号 动 合 触 点 闭合 。 如 果 需 要 该 地 址 断 开 ， 按 下 OFF 软 键 即 可 恢复 图 
5-26 所 示 信 号 原始 状态 。 
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3. 恢复 PMC 运行 








D 按 下 MDI 面板 的 | SYSTE 能 键 ， 并 按 下 软 键 业 单 继续 一 页 键 [可 | 系统 显示 如 
图 5-3 所 示 PMC 调试 第 2 页 软 键 菜 单 。 按 下 RUN 软 键 ， 系 统 出 现 如 图 5-28 所 示 恢 复 PMC 
程序 运行 确认 界面 。 





图 $-28 恢复 PMC 程序 运行 确认 
2) 按 下 YES 软 键 ，PMC 恢复 运行 ， 如 图 5-29 所 示 。 











PMC 恢复 运行 








图 5-29 恢复 PMC 程序 运行 有 效 
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5.5.4 TRACE (信号 跟踪 ) 功能 


信号 跟踪 功能 相当 于 一 个 接口 示 波 右 ， 可 以 实时 采样 ， 根 据 维修 人 员 选 择 的 信号 地 址 ， 
记录 一 个 采样 周期 内 信号 的 变化 和 时 序 。 这 一 功能 对 于 维修 人 员 观 察 一 组 信号 时 候 特 别 有 
H, 跟踪 的 信号 可 以 是 输出 信号 ， 也 可 以 是 输入 信号 ， 可 以 是 PMC 与 机 床 之 间 的 信号 ， 也 
可 以 是 CNC 与 PMC 之 间 的 信和 号， 所 以 它 可 以 跟踪 X、Y、F、G、R、K 等 地 址 信号 的 实时 


1) 按 下 MDI 面板 的 SYSTEN| ft, 系统 显示 如 图 5-1 所 示 系 统 调试 软 键 菜单 。 

2) 按 下 如 图 5-1 所 示 软 键 菜 单 的 PMC 软 键 ,系统 显 示 如 图 5-2 所 示 的 PMC 调试 界面 。 

3) 按 下 如 图 5-2 所 示 软 键 菜 单 中 的 PMCDGN 软 键 ， 系 统 显示 如 图 $- 19 所 示 PMC 诊断 
软 刍 菜单。 

4) 按 下 TRACE 软 键 ， 系统 显示 如 图 5-30 所 示 TRACE 监控 界面 。 








图 5-30 TRACE 监控 界面 

5) 设置 TRACE 参数 : 按 下 如 图 5-30 所 示 SETTING 软 键 ， 进 入 设 定 界 面 第 1 页 ， 如 图 
5-31 所 示 。 

@ SAMPLINGZMODE : 确定 一 种 采样 的 方式 。 

a. TIME CYCLE: 一 个 周期 内 的 采样 。 

b. SIGNAL TRANSITION: 基于 信和 号 传送 采样 。 

@ SAMPLING/RESOLUTION : 设 定 采样 分 辨 率 。 

@ SAMPLINGZTIME: 当 “TIME CYCLE” 被 选择 为 采样 方式 时 显示 此 项 目 。 设 定 采 样 
周期 。 

(Q SAMPLE/FRAME:; 当 “SIGNAL TRANSITION” 被 选择 为 采样 方式 时 显示 此 项 目 。 设 
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IME CYCLE 





图 5-31 TRACE 设 定 界面 第 1 页 

@ STOP CONDITION: 设 定 跟踪 停止 状态 。 

a. NONE: 不 自动 停止 跟踪 运行 。 

b. BUFFER FULL; 当 采 样 标志 变 满 时 自动 停止 跟踪 。 

c. TRIGGER: 利用 触发 器 自动 停止 跟踪 。 

© STOP CONDITION/TRIGGER/ ADDRESS: 当 “TRGGER” 设 定 为 跟踪 停止 状态 时 此 
项 目 变 为 可 设 定 。 为 停止 跟踪 运行 设 定 一 个 触发 器 地 址 。 

@ STOP CONDITIONZTRIGGERZMODE : 当 “TRIGGER” 设 定 为 跟踪 停止 状态 时 此 项 目 
变 为 可 设 定 。 为 停止 跟踪 运行 设 定 一 个 触发 器 方式 。 

a. RISING EDGE: 在 触发 信号 的 上 升 沿 自动 停止 跟踪 操作 。 

b. FALLING EDGE: 在 触发 信号 的 下 降 沿 自动 停止 跟踪 操作 。 

c. BOTH EDGE: 在 触发 信号 传送 时 自动 停止 跟踪 操作 。 

STOP CONDITIONZ/TRIGGERZPOSITION: 当 “TRIGGER” 设 定 为 跟踪 停止 状态 时 此 
项 目 变 为 可 设 定 。 通 过 使 用 采样 时 间 (或 次 数 ) 的 比率 ， 设 置 在 整个 采样 时 间 内 (或 者 次 
数 ) 在 哪里 安置 停止 触发 事件 的 位 置 。 

© SAMPLING CONDITION: `4 “SIGNAL TRANSITION” 设 定 为 跟踪 停止 状态 时 此 项 目 

a. TRIGGER: 当 满 足 触发 状态 时 执行 采样 。 

b. ANY CHANGE: 当 采 样 地 址 信号 发 生变 化 时 ， 执 行 采样 。 

(O SAMPLING CONDITIONATRIGGER/ADDRESS: 当 “SIGNAL TRANSITION” 设 定 为 采 
样 方式 且 “TRIGGER” 被 设 定 为 采样 状态 时 ， 此 项 目 变 为 可 设 定 。 使 用 触发 器 采样 设 定 一 
个 地 址 。 
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QD SAMPLING CONDITION/TRIGGER/MODE: ` “SIGNAL TRANSITION” 设 定 为 采样 
方式 且 “TRIGGER” 被 设 定 为 采样 状态 时 ， 此 项 目 变 为 可 设 定 。 设 定 触发 器 状态 方式 。 

a. RISING EDGE: 在 触发 信号 的 上 升 沿 采 样 。 

b. FALLING EDGE: 在 触发 信号 的 下 降 沿 采样 。 

e. BOTH EDGE: 在 一 种 信号 变化 中 采样 。 

d. ON: 当 触 发 信号 ON 时 ， 执 行 采样 。 

e. OFF; 当 触 发 信号 OFF 时 ， 执 行 采样 。 

6) 设置 被 跟踪 信号 地 址 : 当 上 述 显示 参数 设置 完成 后 ， 进 入 设 定 界面 的 第 2 页 ， 设 定 
被 跟踪 信号 地 址 。 

按 下 MDI 面板 上 的 PAGE Down 软 键 ， 即 可 进入 第 2 页 设 定 界面 ， 如 图 5-32 所 示 。 





写 和 地址 














图 5-32 TRACE 设 定 界 面 第 2 页 
在 图 5-32 所 示 TRACE 界面 中 ,输入 所 需要 跟踪 的 信号 地 址 。 
7) 进行 跟踪 操作 : 按 下 返回 软件 键 己 国 |， 回 到 TRACE 界面 ， 如 图 5-33 所 示 。 





图 $-33 TRACE 准备 跟踪 
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按 下 图 5-33 中 的 START 软 键 ， 开 始 信号 跟踪 ， 信 和 号 实时 状态 如 图 5-34 所 示 。 





图 5-34 TRACE 实时 跟踪 界面 


第 6 章 CNC 侧 PMC 编辑 器 编程 


6.1 PMC 内 置式 编程 器 


FANUC 0i - B/C/D 系列 配置 高 版 本 的 PMC 软件 (SA1 ~ SB7) ， 系 统 内 置 PMC 编辑 软 
件 ， 下 面 主要 介绍 FANUC 0i 内 置 PMC 编程 软件 的 使 用 。 

内 置 编程 器 具有 如 下 控制 操作 : 

1) 在 线 编 辑 调整 梯形 图 (EDIT) 。 

2) 将 编辑 、 修 改 好 的 梯形 网 程序 写 人 SRAM 中 。 

3) 将 最 终 编辑 、 修 改 好 的 梯形 图 程序 写 信 上- ROM 中 。 

4) 进行 信号 跟踪 (TRACE ) 。 

5) 信和 号 强制 输出 (FORCE) 功能 。 

6) 控制 PMC 运行 (RUN) /停止 (STOP) 。 

7) 隐藏 梯形 图 显示 。 

8) 隐藏 PMC 参数 修改 。 

9) 限制 对 数据 表 的 修改 。 

10) VO 模块 地 址 的 设 定 与 修改 。 


6.1.1 PMC 诊断 界面 和 控制 参数 界面 


FANUC 0i 系列 的 内 置 编程 器 主要 是 为 机 床 调试 人 员 和 维修 人 员 开 发 的 ， 所 以 有 关内 置 
编程 器 的 功能 是 “有 限度 的 开放 ”， 所 谓 有 限度 的 开放 是 在 PMC 子 功 能 下 面 设 置 了 “PMC 
PRM (SETTING) ”界面 ， 这 个 界面 中 的 每 个 参数 对 应 于 一 个 “电子 开关 ”， 可 以 开启 /关闭 
参数 中 描述 的 功能 。 作 为 调试 和 维修 人 员 ， 应 该 了 解 “PMC PRM (SETTING) ”中 参数 的 含 
义 和 修 改 方法 ,以便 灵活 使 用 PMC 界面 的 各 个 功能 。 并 且 可 以 通过 设置 ， 限 制 非 维 修 人 员 
使 用 PMC 内 置 编程 器 ， 防 止 PMC 程序 或 参数 被 修改 ， 保 护 原始 PMC 状态 。 

具体 使 用 方法 如 下 : 


1) 按 下 MDI 面板 的 SYSTEN 功 能 键 ， 系 统 显示 如 图 6-1 所 示 系 统 调试 软 键 菜单 。 
参数 | 诊断 | Pmc | 系统 | 操作 ;上 






























































图 6-1 系统 调试 软 键 菜单 
2) 按 下 如 图 6-1 所 示 软 键 菜单 中 的 PMC 软 键 ， 系 统 显 示 如 图 6-2 所 示 的 PMC 菜单 界面 。 
3) 按 下 如 图 6-2 所 示 软 键 菜单 中 的 PMCPRM 软 键 ， 系 统 显示 如 图 6-3 所 示 的 PMC 参 


数 设置 软 键 菜单 。 
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图 6-2 PMC 菜单 界面 


图 6-3 PMC 参数 设置 软 键 菜单 


4) 按 下 SETING 软 键 。 系 统 显示 如 图 6-4 所 示 PMC PRM (SETTING) 界面 ， 它 也 是 
PMC 状态 控制 参数 第 1 页 。 





K17.5 K906.5 
K18.6 K901.6 
K19.0 K902.0 
K17.4 K900.4 
K17.7 K900.7 


K17.0 K900.0 
K17.1 K906.1 


S| eeeesesese- s 


K17.2 K900.2 





图 6-4 PMC 状态 控制 参数 第 1 页 
按 下 MDI 面板 上 的 PAGE Down 软 键 (图 中 未 显示 ) ， 即 可 进入 PMC 状态 控制 参数 第 2 
页 ， 如 图 6-5 所 示 。 
5) 在 MDI 方式 下 ,将 参数 开关 PWE =1， 通 过 移动 光标 ， 修 改 上 两 界面 中 的 参数 即 可 ， 
可 设 为 1 或 0， 也 可 将 光标 移动 到 需要 修改 的 项 ， 按 下 YES 软 键 或 NO 软 键 。 
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K192 K902.2 
K17.1 天 900.1 


>11 
>12 





图 6-5 PMC 状态 控制 参数 第 2 页 


6.1.2 PMC 诊断 界面 控制 参数 含义 


这 里 需要 说 明 的 是 ， 每 一 个 参数 开关 都 对 应 着 一 个 kK 参数 ， 如 图 6-4 中 的 “EDIT ENA- 
BLE” 对 应 着 的 K 参数 是 K901. 6 或 K18.6 (PMC - SB7 版 本 为 K901.6，PMC - SA1 版 本 为 
K18. 6) ， 所 以 在 图 6-4 P, WR “EDIT ENABLE =1”， 则 等 同 于 K901.6=1 (PMC - SB7 
版 本 ) 或 K18.6=1 (PMC -SA1 版 本 )， 下面 的 说 明 中 将 附 上 相应 的 两 个 版 本 的 地 址 。 
具体 控制 参数 说 明 如 下 所 述 。 

PMC PRM (SETTING) 界面 中 的 参数 含义 如 . 

1. TRACE START (PMC -SB7: K906.5, PMC - SA1: K17.5) 

MANUAL (0): F% F START 软 键 执行 跟踪 功能 。 

AUTO (1) : 系统 上 电 后 自动 执行 跟踪 功能 。 

2. EDIT ENABLE (PMC -SB7: K901.6, PMC -SA1: K18.6) 

NO (0): 禁止 编辑 顺序 程序 。 

YES (1): 允许 编辑 顺序 程序 。 

3. WRITE TO F -ROM (PMC -SB7: K902.0, PMC -SA1: K19.0) 

NO (0): 编辑 顺序 程序 后 不 会 自动 写 人 上- ROM (系统 中 的 F = ROM) 

YES (1): 编辑 顺序 程序 后 自动 写 人 上- ROM (APAY F- ROM), 

4. RAM WRITE ENABLE (PMC - SB7: K900.4, PMC -SA1: K17.4) 

NO (0): 禁止 (修改 、 编 辑 后 的 PMC 程序 ) A RAM, 

YES (1): 允许 (修改 、 编 辑 后 的 PMC 程序 ) A RAM, 

5. DATA TBL CNTL SCREEN (PMC -SB7: K900.7, PMC -SA1: K17.7) 

YES (0): 显示 PMC 数据 表 管理 界面 。 

NO (1): 不 显示 PMC 数据 表 管理 界面 。 

6. HIDE PMC PARAM 

NO (0): 允许 显示 PMC 参数 ( 仅 当 EDIT ENABLE =0 时 有 效 ) 。 
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YES (1): 禁止 显示 PMC 参数 ( 仅 当 EDIT ENABLE =0 时 有 效 ) 。 

7. PROTECT PMC PARAM 

NO (0): 允许 修改 PMC 参数 ( 仅 当 EDIT ENABLE =0 时 有 效 ) 。 

YES (1): 禁止 修改 PMC 参数 ( 仅 当 EDIT ENABLE =0 时 有 效 ) 。 

8. HIDE PMC PROGRAM (PMC -SB7: K900.0, PMC - SA1: K17.0) 
NO (0): 允许 显示 顺序 程序 。 

YES (1): 禁止 显示 顺序 程序 。 

9. IO GROUP SELECTION 

HIDE (0): 隐藏 IO 模块 地 址 。 

SHOW (1): 显示 IO 模块 地 址 。 

10. LADDER START (PMC -SB7:， K900.2, PMC - SA1: K17.2) 
AUTO (0): 系统 上 电 后 自动 执行 顺序 程序 。 

MANUAL (1): 按 下 RUN 软 键 后 执行 顺序 程序 。 

11. ALLOW PMC STOP (PMC -SB7: K902.2, PMC -SA1: K19.2) 
NO (0): 禁止 对 顺序 程序 进行 RUN/STOP 操作 。 

YES (1): 允许 对 顺序 程序 进行 RUN/STOP 操作 。 

12. PROGRAMMER ENABLE (PMC -SB7: K900.1, PMC - SA1: K17.1) 
NO (0): 禁止 内 置 编程 功能 ， 如 图 6-6 所 示 。 


不 可 编程 





图 6-6 禁止 内 置 编程 功能 

YES (1): 允许 内 置 编程 功能 ， 如 图 6-7 所 示 。 

上 述 控制 PMC 程序 的 参数 ， 其 真正 意义 在 于 既 可 使 调试 、 维 修 人 员 有 灵活 使 用 内 置 PLC 
编程 器 各 项 功能 ， 又 可 保护 PMC 程序 不 易 被 修改 。PMC 系统 提供 了 不 同 的 内 置 编程 功能 ， 
如 编辑 、 诊 断 和 调试 ， 这 些 都 可 以 帮助 编辑 和 调试 梯形 图 。 在 执行 梯形 图 时 使 用 此 功能 可 能 
导致 形 失 安全 性 ， 这 就 需要 这 些 功 能 的 操作 者 要 完全 懂得 梯形 图 和 PMC 的 操作 。 对 于 用 户 
来 说 这 是 很 受 欢 迎 的 ， 这 些 功 能 对 于 防止 最 终 用 户 的 粗心 操作 将 起 到 很 好 的 保护 作用 。 此 
外 ， 如 果 最 终 用 户 因为 某 些 理由 需要 使 用 其 中 的 部 分 功能 时 ， 如 维修 和 调整 ， 用 户 就 得 使 用 
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图 6-7 允许 内 置 编程 功能 


某 种 方法 ， 使 机 床 处 在 安全 的 方式 下 再 让 这 些 功能 有 效 或 使 得 操作 者 知道 并 且 严 格 按照 安全 
顺序 来 完成 操作 。 

这 部 分 所 描述 的 需 设 定 的 参数 提供 给 机 床 的 开发 者 ， 以 使 他 们 能 够 正确 编辑 顺序 程序 或 
控制 必要 条 件 下 的 参数 。 在 这 种 情况 下 通过 排除 可 能 导致 “停止 梯形 图 ”、“ 改 变 顺序 程序 ” 
或 “改变 重要 的 设 定数 据 ” 的 误 操 作 ， 人 允许 操作 者 安全 使 用 PMC 的 诊断 功能 。 

这 些 参数 可 以 在 SETTING 界面 中 设 定 。 

对 PMC 控制 应 用 系统 的 开发 者 来 说 ， 这 个 部 分 包含 了 很 多 重要 的 信息 ， 不 正确 执行 应 
用 系统 会 导致 安全 性 的 降低 。 尤 其 是 在 使 用 这 部 分 功能 时 ,仔细 检查 和 考虑 是 非常 必要 的 。 

1. 重要 控制 参数 的 作用 

(1) PROGRAMMER ENABLE 编程 器 有 效 。 

如 果 PROGRAMMER ENABLE 设 为 YES， 将 进入 超级 用 户 方式 ， 下 面 的 功能 将 有 效 : 


1) 
2) 
3) 
4) 
5) 
6) 
7) 
8) 
9) 


PMC 编辑 界面 ; 
标题 数据 编辑 界面 ; 
符号 /注释 编辑 界面 ; 
信息 编辑 界面 ; 

1⁄0 单元 地 址 设 定 界 面 ; 
交叉 参考 界面 ; 

清除 梯形 图 ; 

清除 PMC 参数 ; 

PMC 的 启动 /停止 ; 


10) 信号 强制 输出 功能 ; 

11) 倍率 功能 ; 

12) 多 语言 信息 显示 功能 的 设 定 ; 
13) WO 界面 ; 

14) 系统 参数 界面 ; 
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15) 在 线 设 定 界 面 。 

(2) HIDE PMC PROGRAM 隐藏 PMC 程序 。 

如 果 HIDE PMC PROGRAM 设 为 YES， 下 列 功 能 在 梯形 图 中 的 显示 将 无 效 : 
1) PMC 监控 界面 ; 

2) PMC 编辑 界面 ; 

3) 标题 数据 编辑 界面 ; 

4) 符号 /注释 编辑 界面 ; 

5) 信息 编辑 界面 ; 

6) O 单元 地 址 设 定 界面 ; 

7) 交叉 参考 界面 ; 

8) 清除 梯形 图 ; 

9) 清除 PMC 参数 ; 

10) 系统 参数 界面 。 

(3) EDIT ENABLE 编辑 有 效 。 

如 果 EDIT ENABLE 设 为 YES， 则 能 对 程序 进行 编辑 的 下 列 功能 有 效 : 

1) PMC 编辑 界面 ; 

2) 标题 数据 编辑 界面 ; 

3) 符号 /注释 编辑 界面 ; 

4) 信息 编辑 界面 ; 

5) LO 单元 地 址 设 定 界面 ; 

6) 交叉 参考 界面 ; 

7) 清除 梯形 图 ; 

8) 设 定 多 语言 信息 显示 功能 ; 

9) 系统 参数 界面 。 

(4) ALLOW PMC STOP 人 允许 PMC 程序 停止 运行 。 

如 果 ALLOW PMC STOP 设 为 YES， 则 需要 梯形 图 停止 /启动 的 下 列 功 能 有 效 : 
1) 符号 /注释 编辑 界面 ; 

2) 信息 编辑 界面 ; 

3) O 单元 地 址 设 定 界面 ; 

4) 清除 梯形 图 ; 

5) 清除 PMC 参数 ; 

6) 启动 /停止 梯形 图 ; 

7) 系统 参数 界面 。 

(5) RAM WRITE ENABLE RAM 写 人 有 效 。 

如 果 设 定 RAM WRITE ENABLE 为 YES， 将 使 FORCE 功能 和 倍率 功能 有 效 。 
(6) DATA TBL CNTL SCREEN 数据 表 控 制 界面 。 

如 果 设 定 DATA TBL CNTL SCREEN 为 NO， 数 据 表 控制 界面 将 不 能 显示 。 
2. 参数 设 定 实例 

(1) 如 果 要 完全 禁止 操作 者 处 理 梯 形 图 . 
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1) 编程 器 有 效 “NO”; 

2) 隐藏 PMC FEF “YES”; 

3) 编辑 有 效 “NO”; 

4) 允许 PMC 停止 “NO”。 

(2) 如 果 只 允许 操作 者 监控 梯形 图 : 

1) 编程 器 有 效 “NO”; 

2) 隐藏 PMC FEF “NO”; 

3) 编辑 有 效 “NO”; 

4) MF PMC 停止 “NO”。 

(3) 如 果 人 允许 操作 者 监控 和 编辑 梯形 图 : 

1) 编程 器 有 效 “NO”; 

2) 隐藏 PMC JEF “NO”; 

3) 编辑 有 效 “YES”; 

4) 允许 PMC 停止 “NO”。 

(4) 如 果 人 允许 操作 者 在 需要 停止 梯形 图 下 监控 和 编辑 梯形 图 : 

1) 编程 器 有 效 “NO”; 

2) 隐藏 PMC 程序 “NO”; 

3) 编辑 有 效 “YES”; 

4) 允许 PMC 停止 “YES”。 

注 : 如 果 上 述 参 数 调整 后 仍然 不 能 进入 PMC 程序 编辑 界面 ， 则 说 明 机 床 厂 有 可 能 使 用 
村 别 保护 功能 一 一 梯形 图 密码 保护 。 相 关内 容 请 查阅 FAPT LADDER - 亚 操 作者 手册 了 B - 
66234EN 中 的 5.4 PROTECING LADDER PROGRAMS BY PASSWORD 内 容 。 








6.2 内置 PMC 编辑 器 的 使 用 


6.2.1 有 关 程 序 标题 等 参数 的 设置 操作 


标题 、 符 号 表 、 信 息 表 、 模 块 地 址 、 跨 接 表 是 保证 PMC 程序 运行 ， 使 程序 易 读 、 易 懂 
的 重要 参数 具体 如 下 : 

1) 标题 : 程序 版 本 信息 ， 包 括 机 型 、 程 序 编辑 人 、 版 本 号 等 。 

2) 符号 表 : 地 址 对 应 的 名 称 、 符 号 ， 相 当 于 助 记 符 ， 便 于 梯形 图 阅读 。 

3) 信息 表 : 包括 报警 信息 内 容 ， 提 示 信 息 内 容 等 。 

4) 模块 地 址 : IO 装置 对 应 的 地 址 排序 。 

5) BER: 各 信号 相互 关联 对 应 表 。 








1) 按 下 MDI 面板 的 [sr ggg, 系统 显示 如 图 6-1 所 示 系 统 调 试 软 键 菜单 。 

2) 按 下 如 图 6-1 所 示 软 键 菜单 的 PMC 软 键 ， 内 部 编程 句 启 动 后 ， 按 软 键 右 端的 继续 键 
[ Be 一 | 时 ， 系 统 显 示 如 图 6-8 所 示 PMC 调试 第 2 页 软 键 菜单 。 

按 下 EDIT 软 键 ， 系 统 显 示 如 图 6-9 所 示 界 面 。 
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图 6-8 PMC 调试 第 2 页 





图 6-9 PMC 编辑 界面 


3) 按 下 图 6-9 中 的 TITLE 软 键 ， 进 入 标题 设置 界面 ， 如 图 6-10 和 图 6-11 所 示 。 

4) 按 下 图 6-9 中 的 SYMBOL KE, 系统 显示 如 图 6-12 所 示 编 辑 注释 符号 表 界 面 。 

利用 界面 提供 的 INPMOD 软 键 、DELETE 软 键 、SRCH 软 键 、COPY 软 键 进行 输入 、 删 

5) 按 下 图 6-9 中 的 MESAGE 软 键 ， 系 统 显示 如 图 6-13 所 示 PMC 编辑 注释 符号 表 界 
面 。 
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图 6-10 PMC 编辑 界面 一 一 标题 #1 





BEIJING LANTOP 





图 6-11 PMC 编辑 界面 


标题 机 





6) 当 系 统 显 示 如 图 6-9 所 示 EDIT 第 1 页 操作 界面 时 ， 按 下 软 键 继续 翻 页 键 [ m=], j 


到 MODULE 软 键 ， 并 按 下 该 软 键 ， 系 统 显 示 如 图 6- 14 所 示 界 面 。 


地 址 输入 方法 : 按照 图 6-14 所 示 地 址 ， 键 入 0.0.0. CM31I (注意 ， 此 处 动态 键入 无 法 


截图 ， 故 图 中 无 法 显示 ) 按 下 INPUT 软 键 输入 有 效 。 
注意 小 数 点 的 分 割 ， 如 果 字 符 有 误 ， 正 确 的 地 址 不 能 输入 。 
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图 6-12 PMC 编辑 注释 符号 表 界 面 


图 6-13 PMC 编辑 注释 符号 表 界 面 
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图 6-14 PMC 编辑 模块 表 界 面 
6.2.2 使 用 内 置 编程 器 编辑 、 修 改 梯形 图 


1) PMC 编辑 界面 如 图 6-15 所 示 ， 按 下 PMCLAD 软 键 ， 系 统 显 示 梯 形 图 ， 如 图 6-16 所 
示 。 





图 6-15 PMC 编辑 画面 一 一 开始 菜单 
2) 在 如 图 6-16 所 示 PMC 编辑 界面 上 ， 按 下 EDIT 软 键 ， 可 以 出 现 如 图 6-17 所 示 的 
PMC 编辑 软 键 菜单 。 
按 下 翻 页 | Bee 一 | 软 键 ， 出 现下 一 级 菜单 ， 如 图 6-18 所 示 。 
图 6-17 和 图 6-18 所 示 PMC 编辑 软 键 的 含义 见 表 6-1， 由 于 RESTORE、SETING、STOP 
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软 键 在 高 版 本 中 才 有 ， 如 图 6-17 和 图 6-18 中 无 显示 。 








图 6-17 PMC 编辑 软 键 菜单 1 


图 6-18 PMC 编辑 软 键 菜单 2 
表 6-1 PMC 编辑 软 键 含义 















































LIST 显示 程序 清单 
SEARCH 显示 检索 菜单 
CREATE 在 光标 位 置 追加 网 行 
MODIFY 修改 光标 位 置 的 网 行 
UPDATE 使 追加 、 修 改 的 程序 有 效 
SELECT 选择 复制 和 删除 范围 
DELETE 删除 选择 范围 的 程序 
CUT 在 缓冲 器 中 剪 取 选 择 范围 的 程序 
COPY 在 缓冲 器 中 复制 选择 范围 的 程序 
PASTE 把 缓冲 器 中 的 内 容 搬 入 光标 位 置 
RESTORE 把 更 新 前 的 程序 恢复 到 原来 的 状态 
SETING 设 定 程序 的 显示 形式 
STOP 停止 程序 
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3) 修改 梯形 图 网 格 内 容 : 在 如 图 6-16 所 示 梯 形 图 界面 按 下 EDIT 软 键 ， 将 光标 移动 到 
需要 修改 的 “和 触 点 ”上 ， 按 下 MODIFY 软 键 , 该 网 格 变 为 黄色 ， 如 图 6- 19 所 示 。 





图 6-19 PMC 编辑 画面 一 一 梯形 图 修改 
4) 在 如 图 6-19 所 示 界 面 按 下 MODIFY 软 键 ， 进 入 网 格 修改 界面 ， 如 图 6-20 所 示 。 





图 6-20 PMC 编辑 画面 一 一 MODIFY 
PMC 程序 编辑 界面 中 ,包括 了 编辑 梯形 图 程序 所 需 的 各 种 信号 的 符号 ， 即 动 合 触 点 、 
动 断 触 点 、 输 出 线圈 、 输 出 非 、 功 能 指令 菜单 等 ， 如 图 6-21 所 示 。 


El 





图 6-21 PMC 程序 编辑 软 键 
图 6-21 中 从 左 到 右 ， 各 符号 分 别 代表 : 
Q A 类 触 点 ， 即 动 合 触 点 。 
© B 类 触 点 ， 即 动 断 触 点 。 
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© 输出 线圈 。 

@ 将 信号 取 非 ， 并 输出 。 

@) 功能 指令 菜单 。 

5) 可 以 通过 “插入 网 格 ” 编 辑 新 的 程序 段 ， 如 图 6-22 和 图 6-23 所 示 。 





图 6-22 PMC 编辑 画面 一 一 MODIFY1 








图 6-23 PMC 编辑 画面 一 一 MODIFY2 
通过 上 面 介 绍 的 各 类 触 点 软 键 ， 输 入 相应 的 符号 ， 如 图 6-23 所 示 输 入 动 合 触 点 ， 信 号 





地 址 为 X0020. 0。 

如 果 需 要 输入 功能 指令 ， 则 需 按 下 FUNC 软 键 。 在 图 6-23 所 示 界 面 按 下 FUNC 软 键 ， 
系统 显示 如 图 6-24 所 示 功 能 指令 菜单 。 

选择 相应 的 功能 指令 ， 如 选择 图 6-24 中 的 SUB3 -TMR 时 间 继 电器 ， 按 下 SELECT 软 
键 ， 操 作 结果 如 图 6-25 所 示 。 

完善 整个 网 格 的 编辑 ， 线 条 变 为 黑色 。 
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图 6-25 PMC 编辑 画面 一 一 FUNC 指令 编辑 
在 编辑 过 程 中 ， 按 翻 页 软 键 [ 加 | 可 以 出 现 如 图 6- 26 所 示 两 组 编辑 工具 软 键 菜单 。 


=s s 


图 6-26 PMC 程序 编辑 软 键 菜单 第 2、3 页 
图 6-26 中 从 左 到 右 、 从 上 到 下 ， 各 符号 分 别 代 表 : 
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D ER, 

D 删除 。 既 可 以 删除 触 点 、 线 圈 、 功 能 指令 ， 也 可 以 删除 连 线 。 
© 左 跨 接 。 

O 右 跨 接 。 

O MK, 

© 左 断 线 ， 即 删除 左 跨 接 。 

D 右 断 线 ， 即 删除 右 跨 接 。 

6) 删除 元 素 。 要 删除 连 线 和 触 点 等 元 素 时 ， 按 如 下 方法 进行 操作 : 
D 删除 连接 线 : 
a. 把 光标 移 到 要 删除 的 连接 线 上 。 


b. neras C lel 一 B 


@ 删除 触 点 和 线圈 : 
a. 把 光标 移 到 要 删除 的 连接 线 上 。 


b. w ree. 
@ 以 网 络 单位 进行 删除 时 ， 依次 按 下 软 铺 comann |i] DELINET |. 


6.3 梯形 图 及 PMC 参数 输入 /输出 










































































6.3.1 PMC 梯形 图 及 PMC 参数 的 输入 


£ PMC 界面 ， 可 以 进行 梯形 图 及 PMC 参数 的 备份 和 恢复 ， 这 对 于 调试 和 维修 人 员 都 是 
非常 重要 的 基本 操作 ， 本 节 主 要 介绍 梯形 图 及 PMC 参数 的 备份 和 恢复 的 具体 操作 。 

应 注意 如 下 事项 . 

1) Æ FANUC 0i 系统 引导 画面 也 可 以 进行 梯形 图 和 PMC 参数 的 备份 、 恢 复 ， 相 关 操 作 
请 参阅 FANUC 0i - A/B/C/D 系列 维修 说 明 书 。 

2) 所 备份 的 梯形 图 文件 必须 通过 FAPT LADDER - 亚 软 件 才 可 以 打开 ,在 计算 机 的 
Windows 操作 系统 上 阅读 。 

3) 在 PMC 界面 下 备份 的 梯形 图 文件 与 在 FANUC 0i 系统 引导 画面 备份 的 梯形 图 文件 完 
全 相同 。 

具体 操作 步 又 : 

1) 请 确认 输入 设备 是 否 准备 好 (计算 机 或 C -下 卡 )， 如 果 使 用 C -FF 卡 ,在 SETTING 
界面 I/O 通道 一 项 中 设 定 IO =4。 如 果 使 用 RS -232C 则 根据 硬件 连接 情况 设 定 WO =0 或 
IO =1 (RS -232C 接口 1)。 

2) 计算 机 侧 准 备 好 所 需要 的 程序 界面 (相应 的 操作 参照 所 使 用 的 通信 软件 说 明 书 ) 。 


3) He Fue misa) 
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4) 按 下 SETTING 软 键 ， 出 现 SETTING 界面 ， 如 图 6-27 所 示 。 


p 
a 
g 
|4 
d 
g 
[g 
F Ü 


ME e 
图 6-27 SETTING 界面 
5) Æ SETTING 界面 中 , 将 (参数 可 写 人 开关 ) PWE =1。 
当 界 面 提示 “PARAMETER WRITE (PWE)” 时 输入 1， 出 现 报警 P/S 100 表明 参数 
可 写 。 


6) 按 下 MDI 面板 的 功能 键 ， 系 统 显示 如 图 6- 28 所 示 系 统 调试 软 键 菜单 。 


Leslee EE 


图 6-28 系统 调试 软 键 菜单 

7) 按 下 如 图 6-28 所 示 软 键 菜单 的 PMC 软 键 ， 并 按 下 继续 翻 页 软 键 | 一 |， 如 图 6-29 
所 示 按 下 1O 软 键 ， 系 统 显 示 如 图 6-30 所 示 PMC 10 设置 界面 。 

图 6-30 参数 说 明 : 
Q) DEVICE: 输入 /输出 装置 ， 可 以 选用 的 输入 /输出 装置 包括 F -ROM (CNC 存储 区 ) 、 
计算 机 (OTHERS). FLASH Ë (M - CARD) 等 ， 如 图 6-31 和 图 6-32 所 示 。 
@ FUNCTION: 从 外 设 读 数据 (LA) 或 向 外 设 写 数 据 (输出 ) 。 
@ DATA KIND: 输入 /输出 数据 种 类 ， 共 有 两 种 : LADDER (梯形 图 ); PARAMETER 
(人 参数) 。 
@ FILE NO. : 文件 名 ， 输 出 梯形 图 时 文件 名 为 @PMC - SB. 000， 输 出 PMC 参数 时 文件 
名 为 @ PMC - SB. PRM, 

例如 ， 将 梯形 图 程序 从 FLASH 卡 或 计算 机 输入 到 数控 系统 PMC。 选 择 DEVICE = M - 
CARD, Á C -下 卡 读 入 数据， 如 图 6-30 所 示 。 或 选择 DEVICE = OTHERS， 从 计算 机 接口 读 
入 数据 ， 如 图 6-33 所 示 。 
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图 6-29 出 现 PMC 控制 系统 菜单 





图 6-30 PMC VO 设置 界面 


图 6-31 输入 /输出 装置 第 1 页 软 键 菜单 








图 6-32 输入 /输出 装置 第 2 页 软 键 菜单 
8) 按 下 EXEC 软 键 ， 梯形 图 和 PMC 参数 被 传送 到 CNC DRAM 中 。 
9) 将 DRAM 中 的 数据 写 到 CNC F -ROM 中 。 首 先 将 PMC 界面 控制 参数 修改 为 WRITE 
TO F -ROM (EDIT) =1， 如 图 6-34 所 示 。 
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图 6-33 将 PMC 程序 输入 数控 系统 的 操作 1 


CEHEC] 





图 6-34 将 PMC 程序 输入 数控 系统 的 操作 2 
10) 设 定 DEVICE =F -ROM (CNC 系统 内 的 FF — ROM). FUNCTION = WRITE， 如 图 6- 
35 所 示 。 


FUNCTION 





图 6-35 将 PMC 程序 输入 数控 系统 的 操作 3 
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11) 按 下 EXEC 软 键 ， 将 SRAM 中 的 梯形 图 写 和 人 下 -ROM 中 。 
数据 正常 写 和 人 后 会 出 现 如 图 6-36 所 示 界 面 。 








图 6-36 PMC 成 功 输入 数控 系统 提示 界面 
如 果 不 执行 9) ~11) 步 台 ， 读 入 的 梯形 图 (PMC 程序) 掉 电 再 上 电 后 会 丢失 掉 ， 所 以 
一 定 要 执行 9) ~ 11) 步 又 ， 将 梯形 图 写 入 系统 的 上- ROM 存储 器 中 。 
按照 上 述 方式 从 外 设 读 入 PMC 程序 (梯形 图 ) 的 时 候 ，PMC 参数 也 一 同 被 读 和 人 。 用 


I/0 方 式 读 入 梯形 图 的 过 程 如 图 6-37 所 示 。 






























































图 6-37 用 IO 方式 读 入 梯形 图 的 过 程 
6.3.2 PMC 梯形 图 输出 


1) 执行 6.3.1 节 6) ~7) 步 又 ,出现 PMC VO 界面 后 , 将 DEVICE =M -CARD (将 梯 
形 图 传送 到 C -下 卡 中 ， 见 图 6-38) 或 将 DEVICE = OTHERS (将 梯形 图 传送 到 计算 机 中 ， 
见 图 6-39)。 


DEVICE 





图 6-38 PMC 程序 传送 到 C -FF 
2) 将 FUNCTION 项 选 为 WRITE ,在 DATA KIND 中 选择 LADDER, 
3) 按 下 EXEC 软 键 ，CNC 中 的 PMC 程序 (梯形 图 ) 传送 到 C - F 卡 或 计算 机 中 。 
4) 正常 结束 后 会 出 现 如 图 6-40 所 示 界 面 。 


6.3.3 PMC 参数 输出 
1) 执行 6.3.1 节 6) ~7) 步 又 ,出现 PMC VO 界面 后 , 将 DEVICE =M -CARD (将 梯 
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DEV ICE 





图 6-39 PMC 程序 输出 到 计算 机 




















图 6-40 PMC 程序 输出 完成 提示 
形 图 传送 到 C -下 卡 中 ) 或 DEVICE = OTHERS (将 梯形 图 传送 到 计算 机 中 )。 
2) 将 FUNCTION 项 选 为 WRITE， 在 DATA KIND 中 选择 PARAM， 如 图 6-41 和 图 6-42 
所 示 。 


@PMC-SB. PRM 





图 6-41 PMC 参数 输出 操作 1 
3) 按 下 EXEC 软 键 ，CNC 中 的 PMC 参数 传送 到 C -下 卡 或 计算 机 中 。 
4) 正常 结束 后 会 出 现 如 图 6-40 所 示 界 面 。 
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图 6-42” PMC 参数 输出 操作 2 


第 7 革 FAPT LADDER - 亚 软 件 PC 编程 概要 


FAPT LADDER - 亚 软 件 (简称 FLADDER - M), HF FAPT (FANUC Automatically Pro- 
gramming Tool, FANUC 自动 编程 工具 ) 是 FANUC 公司 的 PMC 编程 工具 ， 它 是 在 PC Win- 
dows 操作 系统 上 运行 的 PMC 程序 开发 工具 ， 根 据 不 同 的 版 本 ， 几 乎 适用 于 FANUC 公司 所 
有 版 本 的 数控 系统 。 


7.1 概述 


7.1.1 FAPT LADDER - 亚 软 件 主要 功能 及 版 本 对 照 
FAPT LADDER - 亚 软 件 的 主要 功能 见 表 7-1。 
表 7-1 FAPT LADDER -了 软件 的 主要 功能 
顺序 程序 的 制作 和 编辑 
离线 功能 顺序 程序 PMC 的 传送 








顺序 程序 的 打印 





顺序 程序 的 监视 
顺序 程序 的 在 线 编辑 








在 线 功能 











诊断 功能 (信号 状态 显示 、 扫 描 、 报 警 显 示 等 ) 








写 入 F-ROM 


可 使 用 的 FAPT LADDER - 亚 软 件 功 能 与 对 应 的 PMC 机 型 见 表 7-2。 
表 7-2 可 使 用 的 FAPT LADDER - 亚 软 件 功 能 与 对 应 的 PMC 机 型 



























































功 能 
版 本 号 子 程 序 输入 /输出 设备 
在 线 功 能 离线 功能 
调用 功能 PMC RS -232C C -了 了 卡 
PMC - SAl x A O O O A 
PMC - SA3 x A O O O A 
PMC - SA5 x A O O O A 
PMC - SB3 x A O O O A 
PMC - SB4 x A O O O 2; 
PMC - SB4 ( 步 顺 序 ) O A O O O O 
PMC - SB5 x A O O O O 
PMC - SB6 x A O O O O 
PMC - SB6 ( 步 顺 序 ) © A O O O O 
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( 续 ) 
JJ 能 
版 本 号 | 子 程序 P s nas 输入 /输出 设备 
调用 功能 PMC RS -232C C -下 卡 
PMC - SB7 A A O O O O 
PMC - SC3 x A O O O A 
PMC - SC4 x A O O O O 
PMC - SC4 ( 步 顺序 ) O A O O O O 
PMC - PA3 x A O O O O 
PMC - NB x A O O O O 
PMC - NB2 x A GO O G O 
PMC - NB2 ( 步 顺 序 ) O 人 O © 外 © 
PMC - NB6 x A O A A O 












































$: 〇 表示 可 使 用 ; x 表示 不 可 使 用 ，A 表 示 有 条 件 使 用 。 

















7.1.2 启动 FAPT LADDER - 亚 软 件 


启动 FAPT LADDER - 亚 的 步骤 如 下 : 

1) 使 用 Windows 操作 系统 的 “启动 ”菜单 。 

2) 选择 “启动 ”菜单 的 “程序 ”一 “FAPT LADDER - M” Hm, 

3) 在 “FAPT LADDER - 亚 ” 选 项 上 按 下 鼠标 左 键 。 启 动 FAPT LADDER - 亚 软 件 ， 显 
示 如 图 7-1 所 示 的 系统 启动 界面 。 当 软件 正常 启动 后 ， 显 示 如 图 7-2 所 示 的 软件 主 界面 。 


PAPI 人 OO 二 FI 一 呈 
j. 
四 re ee 


Licerse 
































IRE s unn 
BELT ING—FANUE 


图 7-1 FAPT LADDER - 亚 软 件 启动 界面 
结束 FAPT LADDER - 亚 软 件 的 方法 有 以 下 两 种 : 
1) 选择 “文件 ”菜单 中 的 “结束 ”。 
2) 选择 主 界面 右上 角 的 x 按钮 (关闭 按钮 ) 。 


7.1.3 窗口 名 称 


FAPT LADDER - 亚 软 件 显示 的 窗口 布局 如 图 7-3 所 示 。 在 主 窗口 中 显示 多 个 子 窗口 ， 
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图 7-2 FAPT LADDER - 卫 软 件 主 界面 


WA FANUC LADDER - ITI P0O0D1 

Eile Edit Viev Diagnose Ladder Tool Hindon Help 
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bu Progran List BE Eg rono: s 
D:\ 接 训 \PNC 讲 座 和 LI-NILL. LAD D Q| S| Resize | WME [ase:s & Symbel >] PN ži 
O Title 
Ò Systen parameter 
O Symbol connent SUB71 p0001 
O 1/0 Module NA AEE 
O Wessage OPERATION-MODE 
= 0 Ladder 
E LEVELI L. 
W LEVEL2 
=| O Sub-program 
W P0001 
T Po002 x0010.0 x0010.1 X0010.2 0010.3 x0012.4 x0012.5 0012.6 R0000. O0 
T Poo03 | t AUTO MODE 
T P0004 w 2. £ ss w A A 
AUTO. M EDIT. M MDI. M DNC. M OME. M JOG.M HAND.M AUTOM 
四 P0005 j i 
T P0006 
O Duplicate Coil 700080 
Ù Collective Display 
O User Folder AUTOM 
X0010.1 X0010.0 X0010.2 X0010.3 X0012.4 *0012.5 ¥%0012.6 RO0000.1 
L+ 44 H H O EDIT MODE 
EDIT. M AUTO. M MDI.M DNC. M HOME.M JOG.M HAND. M EDITM 
R0000. 1 
EDITM 
X0010.2 X0010.0 X001i0.1 0010.3 0012.4 X0012.5 0012.6 R0000.2 
MDI MODE 
AUTO. M EDIT.M DNC. M HOME. M JOG.M HAND.M MDIM 
-2 
JIM 
— ` 





Ae 2 Down Coil Seref ino Search A + d: < j: 4+ |， E l 一 = 册 h _ h - h: 






































图 7-3 FAPT LADDER - 焉 软件 程序 显示 、 编 辑 窗口 
图 7-4 中 对 FAPT LADDER - 亚 软 件 界 面 做 了 解释 。 
FAPT LADDER - 亚 软 件 中 Fl ~ F9 均 为 快捷 键 ， 在 软 键 上 有 提示 信息 ， 如 图 7-4 所 示 ， 
Fl 为 帮助 菜单 ，F2 为 向 下 检索 输出 线圈 ，F3 为 向 下 检索 ( 某 一 地 址 或 符号 ) F4 为 动 合 触 
点 符号 快捷 键 ，F5 为 输出 点 符号 快捷 键 ，F6 为 动 断 触 点 符号 快捷 键 ，F7 为 垂直 连接 线 快捷 
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i D: VEUC E esson. LAD O @| | Resize | M| Ta] | Madress & Symbol x] | 























© Title 
O System parameter R0100. 0 
A Symbol comment 
DI Module LOG 1 
O Message 
-CJ Ladder R0100. 1L 
LEVEL1 
LEVEL2 LOG 0 
= Sub-program 
[L| P0001 R0100.0 
[L] P0002 j + + 
[IL] P0003 Sas 
1 Halp 1 Down Coil Seure) | Dorn Soarch | i + j Gia [ B 1 6 I 3 I E li i l 
Help [F1] DE iL 护卫 




















软 键 : 对 应 F1~F9 按键 状态 栏 














到 7-4 FAPT LADDER - 亚 软 件 界 面 详解 














键 ，F8 为 水 平 连 接线 快捷 键 ，F9 为 功能 模块 选择 快捷 键 等 ( 详 见 表 7-9 即 FAPT 
LADDER - 下 软件 快捷 键 列 表 ) 。 


7.1.4 FAPT LADDER - 亚 软 件 选 项 栏 


FAPT LADDER - 亚 软 件 选 项 栏 主要 功能 见 表 7-3。 


表 7-3 FAPT LADDER - 亚 软 件 选项 栏 及 主要 功能 





































































































EKA 主要 功能 
文件 File 进行 程序 的 制作 ， 与 存储 卡 和 软盘 间 的 数据 输入 /输出 、 程 序 的 打印 等 
编辑 Edit 进行 编辑 操作 、 检 索 、 跳 转 等 
显示 View 切换 工具 栏 和 软 键 的 显示 与 不 显示 
诊断 Diagnose 显示 PMC 信号 状态 、PMC 参数 、 信 号 扫描 等 的 诊断 界 玫 
梯形 图 Ladder 进行 在 线 / 离 线 的 切换 、 监 视 / 编 辑 的 切换 
工具 Tool 进行 助 记 形 式 变 换 ， 与 FAPT LADDER - 亚 的 文件 变换 、 编 译 、PMC 的 通信 等 
窗口 Windows 进行 操作 窗口 的 选择 、 窗 口 的 排列 
帮助 Help 显示 主题 的 检索 、 帮 助 、 版 本 信息 











7.1.5 FAPT LADDER - 亚 软 件 程 序 格式 


FAPT LADDER - 亚 软 件 可 编辑 的 内 容 见 表 7-4。 
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表 7-4 FAPT LADDER - 亚 软 件 可 编辑 的 内 容 


















































分 类 种 类 # È 
系统 参数 设 定 计数 器 的 数值 形式 等 
标题 数据 设 定 顺序 程序 的 名 称 和 版 本 号 等 
符号 /注释 信号 名 和 说 明 

源 程序 信息 数据 分 配 IO 数据 信息 字符 串 分 配 WO Link 数据 
1⁄0 分 配 注释 1⁄0 分 配 的 注释 
顺序 程序 程序 本 体 
网 格 注释 程序 上 附加 注释 

目标 码 存储 卡 形式 数据 

说 明 : 


1) 目标 码 (ROM 形式 数据 ) 是 由 源 程序 编译 来 的 。 

2) 对 目标 码 进行 反 编译 就 得 到 了 源 程序 。 

3) 将 源 程序 进行 助 记 变换 就 变 成 了 助 记 语 言 。 

4) 反 编 译 后 的 文件 为 “LADDER” 文 件 ， 后 级 名 为 LAD， 可 以 用 FAPT LADDER - III 
软件 直接 打开 ,但 是 . LAD 文件 不 能 直接 在 系统 中 运行 (必须 进行 编译 ， 生 成 M -CARD 格 
式 或 ROM 格式 文件 ) 。 

5) 用 FAPT LADDER - M 软件 编辑 后 的 梯形 图 (PMC 程序 ) ， 经 编译 后 可 以 生成 M - 
CARD 格式 或 其 他 格式 文件 ， 方 可 加 载 到 系统 中 运行 。SB -7 版 本 的 M - CARD 格式 文件 名 
为 PMC - SB. xxx, 

6) FAPT LADDER - 亚 软 件 的 顺序 程序 ， 在 后 缀 名 为 LAD 的 文件 中 存储 了 所 有 数据 。 

7) 在 线程 序 文件 ， 在 没有 打开 程序 的 状态 下 与 PMC 进行 通信 时 ， 将 从 PMC 读 取 顺序 
程序 ， 并 且 在 FAPT LADDER - 亚 软 件 的 安装 文件 夹 下 的 LAD 文件 夹 中 自动 制作 在 线程 序 
文件 。 

FAPT LADDER - 亚 软 件 文件 名 管理 规则 见 表 7-5。 

表 7-5 FAPT LADDER - 亚 软 件 文件 名 管理 规则 















































分 类 x 件 名 
主 控 PMC PMC0000. LAD ~ PMC0009. LAD 
装 料 器 控制 PMCD PMC1000. LAD ~ PMC1009. LAD 
Q) 装 料 器 控制 PMC 特 指 带 上 下 料 选 项 功能 的 PMC 控制 ， 一 般 需 要 辅助 的 硬件 支持 ，PMC 程序 属于 主 系统 PMC 之 外 
的 辅助 PMC. 


8) 在 有 在 线程 序 文 件 的 情况 下 ， 不 打开 程序 进行 通信 时 ， 只 要 有 与 PMC 侧 的 程序 一 致 
的 在 线程 序 文件 ， 就 可 将 其 打开 。 这 样 ， 就 不 需要 多 次 从 PMC 中 读 取 程序 。 
9) 在 线程 序 文件 数量 最 多 为 10。 





7.2 程序 管理 


7.2.1 新 建 程序 


1) 点 击 FAPT LADDER - 亚 软 件 “Pile (文件 )” 菜 单 下 的 “New Program (新 建 程 
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序 )”。 新 建 程序 对 话 框 如 图 7-5 所 示 。 


| SFANUC LADDER - Ili 
jli PEL fier Bop 


























图 7-5 新建 程序 对 话 框 
2) Æ “Name (程序 名 )” 上 输入 程序 名 ， 后缀 . LAD 可 以 省 略 。 
没有 默认 的 文件 夹 时 ， 点 击 “View (浏览 )” 按 钮 ， 选 择 文件 夹 。 
3) Æ “PMC Type (PMC 类 型 )” 下 拉 式 列表 框 上 选择 使 用 的 PMC 版 本 ， 如 图 7-6 
所 示 。 


New Program 





图 7-6 PMC 类 型 下 拉 式 列表 
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4) Æ PMC -NB SB6 以 上 版 本 时 ， 如 果 使 用 第 3 级 梯形 图 ， 则 打开 “LEVEL3 Program 
Usir (第 3 级 梯形 图 ) ”控制 框 。 

5) 使 用 IO Link 的 双 通 道 功能 时 ， 打 开 “1O Link Expansio (1/0 Link 点 数 扩展 )” 控 
制 框 。 

使 用 第 3 级 梯形 图 程序 ， 以 及 IO Link 双 通 道 功能 的 操作 提示 如 图 7-7 所 示 。 


New Program 


Hew Program | 


test. LAD File WO Link 点 
PHC-SBT ~] 


数 扩展 















































到 7-7 使 用 第 3 级 梯形 图 程序 及 双 通道 IO Link 的 操作 提示 

6) 点 击 “OK” 按 钮 ， 完 成 新 程序 创建 。 

要 终止 制作 新 程序 时 ， 点 击 “DELETE (删除 ) ”按钮 。 用 状态 栏 确认 所 选择 的 PMC 
类 型 。 


7.2.2 打开 既 有 程序 


1) 选择 FAPT LADDER - 下 软件“File (文件 )” 菜 单 中 的 “Open Program (打开 文 
件 )”。 打 开 文 件 对 话 框 如 图 7-8 所 示 。 

2) 选择 文件 ， 将 鼠标 移动 到 “打开 ”按钮 上 ， 按 下 鼠标 左 键 。 终 止 操作 时 ， 选 择 取消 
按钮 。 


7.2.3 打开 已 经 保存 过 的 PMC 程序 (在 PC 中 保存 的 程序 ) 


1) 使 用 “Import (导入 )” 功 能 ， 把 已 经 保存 过 的 程序 的 一 部 分 复制 到 正在 编辑 的 程 
序 中 时 ， 点 击 选项 栏 的 “File”， 点 击 “Import”， 如 图 7-9 所 示 。 系 统 显示 “Import” 对话 
框 ， 如 图 7-10 所 示 。 

2) 如 图 7-10 所 示 第 一 个 “Import” 对 话 框 中 ， 指 定 输入 文件 类 型 为 “FANUC LADDER 
I File (FAPT LADDER - 亚 文 件 ) (*. LAD)”, 点 击 “Next (下 一 步 )” 按 钮 。 
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Hew Program 


查找 范围 并) : | 器 FMC 讲座 | 


Nc-POWER-POTHT 
ze lesson 

(EE LI-MILL 

(ZE ZM-HEYI 


WFA QD: 





EFEM (T): [FANUC Ladder Files G+. LAD) 


图 7-8 FAPT LADDER - 亚 软 件 打开 文件 对 话 框 












Edit Yia Diagnose Ladder Tool Wim 


C Hew Frogran... Ctrity | 
— Dpsen Program... Etrl1+Ü = 
| Close Program [| 
CI Sawo.. Ctrlts 
Save ks... 


PAC Type changed and seve... 
Export... 


J| Prim... Ctrl 
Prezi üw 
L D: PBU APWTIHEEN1esson 
2 D: BUMN APACHHEESLI-WBILL 
3 D:AFSUNNIHETI6ATI6 1 
4 DARAN PACHA ZN- EW 


Ezit 











到 7-9 调用 Import 选项 

3) 如 图 7-11 所 示 ， 第 2 个 “Import” 对 话 框 中 的 “Specify import file name (请 指定 进 
行 输入 的 文件 ) ( *. LAD)” 字 段 上 ， 指 定 复制 原件 的 LAD 文件 ， 然 后 选择 “Next” 按 钮 。 

4) 在 “Import” 对 话 框 中 ， 用 x 标示 需要 进行 复制 的 数据 种 类 ， 然 后 点 击 “Finish ( 完 
成 )” 按 钮 ， 如 图 7-12 所 示 。 

5) 进行 输入 时 ， 正 在 编辑 的 程序 内 容 将 会 被 改写 ， 所 以 系统 将 显示 如 图 7-13 所 示 的 提 
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Select import file type 


Memory-card Format File 
FANUC LADDER III File tk. LAD) 
Handy- file Format File 

User File 


cme | a 


7-10 “Import” 对 话 届 








HI 
ji 





Specify import file name (*. LAD) 





p 接 训 \FNC 讲 座 \lesson. LAD 








7-11 “Import” 对 话 框 2 
示 信 息 。 点 击 “ 是 ”按钮 确认 操作 ， 系 统 将 上 述 操作 设 定 的 信息 插入 梯形 图 文件 ; 
“和 否 ”按钮 ， 则 放弃 操作 。 
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Lata File Ladder Diagram 


口 Title LILEVELI 
口 System Parameter 口 LEVEL2 
Message 

DSymbol&Comment(000) 

HO Module 

HO Module Comment Sub Program 
Net Comment[000] 口 P1 [#LAJ 
Option File 口 P2 [#LAJ 
OMemory Card 口 P3 [#LAJ 



































User File 











图 7-12 “Import” 对 话 框 3 














图 7-13 更改 梯形 图 程序 提示 信息 











7.3 ”离线 功能 


1. 离线 /在 线 

编辑 PMC 程序 有 离线 编辑 和 在 线 编辑 两 种 方法 。 当 前 编程 器 的 工作 方式 ， 用 界面 下 方 
的 状态 栏 确认 处 于 在 线 状 态 还 是 离线 状态 。 

2. 离线 编辑 和 在 线 编辑 

1) 离线 编辑 ， 即 在 与 数控 系统 PMC 不 通信 的 状态 下 编辑 程序 。 

2) 在 线 编辑 ， 即 在 与 数控 系统 PMC 通信 的 同时 进行 程序 编辑 和 监视 。 

3， 离 线 方 式 和 在 线 方式 

在 FAPT LADDER - 亚 软 件 上 有 离线 方式 和 在 线 方式 两 种 工作 方式 ， 表 7-6 说 明了 设置 
系统 工作 方式 的 操作 方法 。 
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表 7-6 设置 系统 离线 /在 线 的 操作 方法 
方式 w g 
离线 编辑 器 方式 处 于 在 线 状 态 时 ， 点 击 选项 栏 的 “梯形 图 ”“、“ 离 线 / 在 线 ” 并 切换 到 离线 方式 
1) 用 以 太 网 接口 或 RS -232C 电缆 连接 PC 和 PMC (CNC) 
2) 编辑 器 方式 处 于 离线 状态 时 ， 点 击 选 项 栏 的 “梯形 图 ”、“ 离 线 /在 线 ” 并 切换 到 在 线 方式 






































在 线 

















说 明 

1) 连接 PC 和 CNC 的 电缆 是 专用 电缆 。 

2) 在 线 方式 时 ， 如 果 PC 侧 与 PMC 侧 的 顺序 程序 不 一 致 ， 就 不 能 进行 编辑 或 监视 。 这 
时 就 要 进行 顺序 程序 的 装 入 和 存储 操作 ， 以 使 PC 与 PMC 的 顺序 程序 一 致 。 

3) 追加 第 3 级 程序 ， 可 在 离线 方式 下 操作 。 在 “Program List (程序 清单 ) ”对 话 框 上 
按 下 鼠标 右键 ， 由 弹出 式 菜单 点 击 “Add LEVEL3 (追加 LEVEL3)”。 


7.3.1 编辑 标题 


1) 显示 程序 清单 对 话 框 ， 如 图 7-14 所 示 。 


HJ FANUC LADDER — III — [Program List] 








TI File Edit View Diagnose Ladder Tool Window Help 


Djem ej ela atie] p | E 

















J D: 培训 |\PMC 讲 座 \lesson. LAD 
有 Title 
C] System parameter 
C] Symbol comment 
C] I/O Module 
© Message 
C] Ladder 
LEVEL1 
LEVEL2 
3 Sub-program 
F0001 
F0002 
F0003 
F0004 
P0005 
FP0006 
P0007 
O Duplicate Coil 
L Collective Display 
O User Folder 











出 





到 7-14 程序 清单 对 话 框 
2) 将 鼠标 移动 到 “Tite (标题 )” 栏 ， 双 击 鼠 标 左 键 ， 系 统 显示 如 图 7-15 所 示 的 
“Edit Title (编辑 标题 ) ”对 话 框 。 
3) 编辑 标题 对 话 框 中 的 各 选项 设 定 说 明 见 表 7-7。 


7.3.2 设 定 系统 参数 


1) 将 鼠标 移动 到 “Program List” 的 “System parameter (系统 参数 )” 项 目 ， 双 击 鼠 标 
左 键 ， 如 图 7- 16 所 示 。 双 击 后 系统 显示 如 图 7-17 所 示 “Edit System parameter (编辑 系统 参 
数 )” 对话 框 。 
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HI FANUC LADDER - III — [Edit Title] 


FE File Edit View Diagnose Ladder Tol Window Help 





Djela 





2j] aja Þe] w m. efa 加 








ER ele 





而 | 








Machine Tool Builder 
Machine Tool Name 
PMC & HC Hame 

PMC Program No. 
Edition Ho. 

Frogram Drawing Ho. 
Date DË Programming 
Program Designed By 
ROM Written By 


Remarks 








BEIJING SLANTOF 
MACHINING CENTER| 





PMC-SET /FS0-MC 
1 














器 











7-15 


2 
E12815 
2008-4-20 
TEACHER 
编辑 标题 对 话 框 





表 7-7 编辑 标题 对 话 框 中 的 各 选项 设 定 说 明 









































项 H 最 多 字符 数 # W 
机 床 厂 名 (Machine Tool Builder) 32 
机 床 名 (Machine Tool Name) 32 
NC/PMC 种 类 ( NC/PMC Name) 32 
程序 号 (Program No. ) 4 
显示 在 NC 系统 配置 界面 上 
版 本 号 (Edition No. ) 2 
程序 图 号 (Program Drawing No. ) 32 
制作 年 、 月 、 日 (Date Programming) 16 
制作 者 (Program Designed By) 32 
ROM 制作 者 (ROM Written by) 32 
注释 (Remarks) 32 程序 的 标题 








H Fanc LADDER — III — [Program List] 


2) J “Counter Data Type ( TT 6 2 Ja JÉ 3)” £ H rh k e 


== Eile Edit View Diagnose Ladder Tool Window Help 


Dsm > |=|e| oe eee | J E 








E 











| E 





D: VETU PMCIH E LI-MILL. LAD 
LO Title 
asam 





tem parameter 


O Symbol comment 
CI I/0 Module 
ËI Message 
C Ladder 
LEVEL1 
LEVEL 
= Sub-program 
L] P0001 
[L] PDDD2 


r manao 














图 7-16， 选择 程序 清单 列表 的 系统 参数 项 目 








“BINARY (二 进 制 )” 或 


第 7 章 FAPT LADDER - MRY PC 编程 概要 . 251 . 





“ BCD” 5 


HJ FANUC LADDER — III 二 [Edit System Parameter] 


FE File Edit Yiew Diagnose Ladder Tool Window Help 























D ||| ej ele eee l m. ETE 
[= 2| Hae ee mell E| 
Counter Data Type THREW (C BCD 








Ladder Exec 


[ Ūperator Pan 
Key Address 
LED Address 
Key Bit Image Address 
LED Bit Image Address 





Selectable IO Link Assi gum' 




















HI 


图 7-17 编辑 系统 参数 对 话 放 
7.3.3 符号 和 注释 界面 的 显示 


1) 将 鼠标 移动 到 “Program List” ÁJ “Symbol comment (符号 注释 )” 项 目 ， 双 击 鼠 标 
左 键 ， 如 图 7-18 所 示 。 系 统 显 示 如 图 7-19 所 示 的 符号 注释 对 话 框 。 























HJ FANUC LADDER — III — IProgram Listi 
Fa! File Edit View Diagnose Ladder Tool Window Help 
O |== | j| | | 一 | =@=*| © |x] | E | 
| SEE [ r [ssl mall =l 














CO D: NUI NPC 33EEE NXVI.T WILL. LAD 
ED Title 
I System parameter 
É ` lt 居心 mn 七 
DIO Module 
J Message 
F. Ladder 
I LEVEL1 
[r] LEVEL2Z 
5- Sub—program 
[LJ POOO1 
POQOZ 
LJ PFOOOS5 
[L] POOO <+ 
PONOS 
[Eh POOOB 
[Eh POOOT 
CI Duplicate Coil 
a Collective Display 
a User Folder 





图 7-18 选择 程序 列表 的 符号 注释 项 目 

2) 在 如 图 7- 19 所 示 符 号 注释 对 话 框 中 选择 要 编辑 的 信号 ， 系 统 显 示 如 图 7-20 所 示 的 
新 数据 输入 对 话 框 。 输 入 “Address (地 址 )”( 必 需 )、“Symbol (符号 )”、“ Relay Comment 
(继电器 注释 )”、“Coil Comment (线圈 注释 )”， 按 下 “OK” 按 钮 ， 确 认 已 输入 的 数据 、 符 
号 、 注 释 。 系 统 显 示 包 含 了 修改 后 信息 的 符号 注释 列表 ， 如 图 7-21 所 示 。 

3) 按 下 “Cancel (取消 )” 按 钮 ， 关 闭 新 数据 输入 对 话 框 。 


7.3.4 分 配 IZO Link 的 地 址 


使 用 IO Link 功能 时 ， 必 须 在 FAPT LADDER - 亚 软 件 中 相应 地 设 定 与 IO Link 连接 的 
VO 模块 的 输入 /输出 信号 的 地 址 (X, Y). 
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HH EANUC LADDER — III — [Symbol Comment Editing] 


Za! File Edit View Diagnose Ladder Tool Window Help 


ojele] +e] e Slee | m.| EE 























[= =| a-|lar|-—-|-o]— 1 7 hsil] ref z| 
m|] 
— Registered symbol / comment list 3 RelayComment CoilComment 
Š- Machine signal 
G-k 
Dooo - 0127 
D200 - 0327 
1000 - 1127 
F. Y 
[l NC. interface 
EF: F 
J: G 
T) FMC parameter 
E-e 
W-K 
-D 
H-T 
B- etc 
El: R 
i Dooo - 7999 
+= 3000 - 3099 
3100 - 9117 
H i- 9118 一 9499 
H-A 
wM 
外.s 
t P. 
由- 工 
Ee 
W-E 








图 7-19 符号 注释 对 话 村 


TMI 





Hew Data 


Address RelayComment CoilComment 


RER H hua. a 
Clear | 



































器 
H 











7-20 ”新 数据 输入 对 话 框 
Hg FANUC LADDER - III |Syabol Comment Editing] 
z" File Edit Viaw Diagnose Ladder Tool Window Help 


Deja ee] || aape e 划 EE] 
F a Halelor hoe mr A] 











Ho. | Address Symbol RelayConnent CoilConnent 

*1 X00009. 0 MAS-A, 1 HI AXIS SELECT A 
要 x000D. 1 MAS-B.1 Hi AXIS SELECT B 
33 10000. 2 MAS-C.1 期 AXIS SELECT C 
34 加 000 ,3 HOLD, 1 *FEEDHDLD 

+5 10000. 4 35.1 *STOP 

*6 x00000. 5 FEED FRED 

+T 0000.6 N5-1 

+8 10000. 7 END 2 END 

+9 x00001, 0 FYI. 1 OVERRIDE FV! 

+10 x000. 1 Fe.l OVERRIDE FYe 

*11 x0001, 2 FVA. 1 OVERRIDE FV4 

*12 x0001.3 VB.1 OVERRIDE FVA 

*13 0001.4 FV16.1 OVERRIDE FV16 
*14 x0001.5 DEL 2 DELETE 

*15 0001.6 .Ji2 

*16 X0001.7 REF. 2 RECODE 

*17 0002. Ü Màili. i Al 











图 7-21 新 的 符号 注释 列表 
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1) 将 鼠标 移动 到 “Program List” ÉJ “I/O Module (1/0 模块 ) ”项 目 ， 双 击 鼠 标 左 键 ， 
如 图 7-22 所 示 。 系 统 显示 如 图 7-23 所 示 的 “Edit IO Module (编辑 O 模块 ) ”对话 框 。 


HJ FANUC LADDER — III — [Program List] 


Be File Edit View Diagnose Ladder Tool Window Help 
olem] ` do |: -一 sls || Px] 过 | [EE] | 到 El| 
Ee 而 z] 


JD: TUET MILL. LAD 
-I Title 

{I System parameter 

I Synbol comment 

mI Module 
-J Message 
m Ladder 

- -O LEVELI 
jsa L] LEVEL2 
Ë 20 ag program 





























































































Sa Duplicate Coil 
-00 Collective Display 
ie -J User Folder 


图 7-22 选择 程序 列表 的 O 模块 项 目 





Fev FARUC LADDER III (EEE e a MO he D e:] 
== File Edit View Diagnoze Ladder Tool Window Help 
SFPA RE LL Pha 








[T| | mcf -5 
| Jai =E I 


Input |Outpat | 














O ü ai CM SL 
Door a] (E) D1 CML13SI 
大 DDoS D n QH Cr Sr 
了 Domra (a ü Di CHISI 
XOD1DO o n ot CHISI 
x00111 O ü at CH SI 
Kü012> [a] G Di CML SI 
O013 (aj ü at CN SI 
xüni a (a ü üi CHISI 
x00115 [a] n al Cm SI 
xüni= Ü a üi CHISI 
EOO1T [a [E] 0l Lm 
xüD1= O 0 ar CHISI 
wñrnra = 


7-23 编辑 1O 模块 对 话 框 
2) 在 如 图 7-23 所 示 的 编辑 LO 模块 对 话 框 中 选择 要 编辑 的 信号 ， 系 统 显 示 “Module 


H 
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( 设 定 模块 ) ”对 话 框 ， 如 图 7-24 所 示 。 


FANIC LADDER ~ III - [Edit 1/0 Module] 





EP tile Ett View Diagnosa Ladáer Tool Winds» Halp ' 
Diela : jej a Al? el j zJ E FUE 
[=] alalele| Lie A 

+ a| xsl] 


Input |Ouspuat | 














Address | Group | Base [S [Weds _ | Comment I ~ 





Model A Input | Model A Exeept | Model B Connection Unit | Exeepe | 





OL CNi3I Mes wei [ Input/Output byte | Das a Sow f 
Ot CNi3I CN 7Powa FSOQA Input or output 4 È 

Ol CN13I CRC/Powa FS06A Taput or output 8 1 

Ot CNIT CHC/Powe OCO2T Taput 16 bytes None 

01 CHIT CH-/Powe OCO3I Iaput 32 bytes None 

04 CNI3I Operaties OCOII Input 12 bytes AIGB 

10019 Decantre CHD3T Input 3 bytes 

109 Decentrs COGI Input 6 bytes 

t0022 Decentra MOSI gar Q bytes 


四 
Ë 
2 
5 
ooooocooocooooo 国 
cooooooooooo 司 
e 
8 


Connent 
















































































图 7-24 ” 设 定 模块 对 话 框 


3) 选择 模块 的 种 类 和 IO Link 上 的 组 号 等 。 
4) 按 下 “OK” 按 钮 ， 确 认 操 作 ， 完 成 分 配 。 
系统 可 以 识别 的 VO 模块 清单 见 表 7-8。 
表 7-8 系统 可 以 识别 的 VO 模块 清单 


输入 长 度 
模块 名 模块 mo X 


























输入 输出 
ID32A 一 
非 隔离 型 DC 输入 
ID32B 4 — 
ID16C 2 一 
ID16D Ü 二 1⁄0 Unit — A 
隔离 型 DC 输入 
1D32E 4 
ID32F 4 = 
IA16G 2 非 隔离 型 AC 输入 
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( 续 ) 
输入 长 度 网 
模块 名 模块 备 注 
输入 输出 
OD08C = 1 
0D08D = 1 
OD16C = 2 本 
隔离 型 DC 输出 

OD16D = 2 
OD32C 4 
0D32D — 4 
OA05E E 1 

LO Unit - A AC 输出 (240V ) 
OAO8E = 1 
OA12F 一 AC 输出 (120V ) 
OR08G 要 1 

继电器 输出 

OR16G = 2 
AD04A 8 — 模拟 输入 
DA02A = 4 模拟 输出 
#n N n N: 1~10B 长 

VO Unit -B 
## 4 4 上 电 状 态 
FSO4A 4 4 A 

CNC 装置 Power Mate 、FS0 等 

FSOSA 8 8 
OCO1I 8 
OC010 一 8 

1) 分 线 盘 用 连接 装置 
OC021 16 一 m 

2) 机 床 操作 盘 接 口 装 置 
0C020 = 16 . 

3) CNC 装置 等 
OC031 32 = 
0C030 一 32 
za N — 

专用 模块 一 

/n >= n 
CM161 16 — 分 线 盘 
CM080 一 8 1⁄0 模块 

















7.3.5 登录 信息 字符 串 


1) 将 鼠标 移动 到 “Program List” HJ “Message (信息 )” 项 目 ， 双 击 鼠 标 左 键 ， 如 图 7- 
25 所 示 。 系 统 显示 如 图 7-26 所 示 的 “Message Editing (信息 编辑 ) ”对 话 框 。 

2) 把 信息 号 和 信息 字符 串 输入 所 希望 的 地 址 ， 有 些 信 息 号 具有 特殊 含义 : 

D 信息 号 1000 号 位 是 报警 信息 © o 

@ 信息 号 2000 号 位 是 操作 者 信息 。 

使 用 “View (查看 ) ”按钮 时 ， 可 以 找 出 在 CNC 上 可 能 不 能 显示 的 字符 。 
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HI FANUC LADDER — III — [Program List] 
TF File Edit View Diagnose Ladder Tool Window Help 


DB 加 | > =le] -e See ul | EE 
[= a] tlel: "= 


1 DP:% 培 训 %PNC 讲 座 和 LI-KILL. LAD 
I Title 
C] System parameter 
C] Symbol comment 
C] I/O Module 
mj )iess age| 
30 Ladder 
LEVEL1 
LEVEL 
= 1 Sub-program 
[L] P0001 
P0002 
P0003 
P0004 
P0005 
P0006 
F0007 
O Duplicate Coil 
O Collective Display 
O User Folder 




















F7-25 选择 程序 列表 的 信息 项 目 





HI FANUC LADDER = III — [Nessage Editing] 


= File Edit View Diagnose Ladder Tool Window Help 
|| %| 蜡 | 访 | —|=| alee] p| m. eE l 
Hoor lli] n] 区 


prg | Search [L |] REP | REP | Replace [ | ow u [aoo H| 
ADO or PRESURE LOW 
A0.1 OIL LEVEL LOW 
A02 |raBTE poon _OPEN 
[A03 [SPINDLE arm 
Ana  ||TOCL NO. ERROR 


TOOL ALREADY ON SPINDLE 


AD.6 CABLE DOOR OPEN 


" 

















k +||D 


















































BBB 

















|== 
ol roll 一 
= 
a 
wo 


Ë 




















IR) 








7-26 ”信息 编辑 对 话机 


HI 








7.3.6 打开 已 有 梯形 图 


1) 选择 “打开 文件 ”快捷 按钮 ， 如 图 7-27 所 示 。 
2) 从 系统 显示 的 子 目 录 中 选择 需要 打开 的 文件 ， 如 图 7-28 所 示 。 
3) 从 左边 的 “Program List (程序 清单 )” 中 选择 某 个 程序 级 ， 如 图 7-29 所 示 。 
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F 











文件 























kg FANUC 





LADDER 


File E 
Ü= | Fd 


HU FANUC LADDER - III 
Edit View Diagnose Ladder Tool Window Help 


+e eje B| Ene 
















图 7-27 打开 文件 快捷 按钮 


New Frogram 


III 


查找 范围 I): | 加 PC 讲座 "| < E Ea- 








[CD EMC-POWER-POIHT 
m lesson 

#a'[ I-MILL 

ZE ZM-HEW 








waw [| [aro | 





TEPPE (T): [rame Ladder Files Út., LAD] =| 取消 | 
Ez 


图 7-28 选择 需要 打开 的 文件 








P0001 


File Edit View Diagnoze Ladder Tool Window Help 
Ds + |>Jej 2 Ə| ej J sJ E 
[Mal +|#lolol=|1 elm mf in s] 





局 Przozzam List 


J Di 培训 \PNC 计 座 \LI-MILL. LAD Dd l | Bozize 的 | Address & Symbol 2 图 二 Ps 






OTi 


DD Syster parameter 


tle 


LI Synbol connent 


O 1/0 Module 


CI Message 


= C La 
m] 
加 


-= O Sub-progry 


7.4 编辑 梯形 图 


dder 
LEVEL1 
LEVEL2 


IE] P0001 
T P0002 
[L] P0003 


[L] P0004 
[L] P0005 
[L] P0006 
O Duplicate Coil 
A Collective Display 
O User Folder 








aAa Eg roo 














P0001 
OPERATION-MODE 













X0010.0 








X0010.1 X0010.2 X0010.3 X0012.4 


AUTO.M EDIT.M MDI.M DNC.M HOME.M 
R0000.0 
AUTOM 

X0010.1 X0010.0 X0010.2 X0010.3 X0012.4 


EDIT.M AUTO. M MDI.M DNC.M HOME. M 


7-29 ”选择 某 个 程序 级 





| 











7.4.1 显示 编辑 顺序 程序 
1) 打开 程序 清单 对 话 框 ， 如 图 7-30 所 示 。 
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kS FANUC LADDER = III 三 [Program List] 


sa File Edit View Diagnose Ladder Tool Window Help 
Dlslm| $elel <4 Sie e] H "J EEE 
[= 到 ar |a |o] ekal pel El 












加 DD :\ 培 训 \PNC 讲 座 \a. LAD 
O Title 
O System parameter 

O Symbol comment 
DI Module 

© Message 

J. Ladder 

[L] LEVELI 

[L] LEVEL2 

ÜC] Sub-program 

C Duplicate Coil 

© Collective Display 
O User Folder 











出 





到 7-30 ”程序 清单 对 话 框 
2) 选择 编辑 程序 级 ， 如 从 “LEVELI” 或 “LEVEL2” 开 始 对 所 需 程序 进行 编辑 ， 如 图 
7-31 所 示 。 




















当前 程序 








| ~ 


File Edit View Diagnose Ladder Tool Window Help 

Diem ele je] Slee | d EE 

放大 w. af 北 | 音 | 鼠 | 刀 | 一 | t sm j rm 可 
Ua] | Resize | Mla [riiress & Smet — >] P|] | 


s= 






















修改 市 新 








+ + + 
十 + + 
+ + + 





图 7-31 梯形 图 程序 编辑 按键 
3) 对 于 SB -7 类 型 的 PMC 程序 ， 进 入 程序 编辑 界面 后 ， 单 击 鼠 标 右键 ， 弹 出 “编辑 
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工具 画面 ” ， 选 择 插入 触 点 类 型 ， 如 动 合 、 动 断 、 输 出 正 、 输 出 非 等 ， 如 图 7-32 所 示 。 


HT FANUC LADDER = III = [LEYEL2] 


Ery Files Edit View Diagnose Ladder Tool Window Help 



































osa > |=|e| —[— | aee >| | 加 
[k e| lolol] t tsi mell 1 Emi ~] 
g4 | e| Resize | H |T | hddress & Symbol ~| 图 | 











Find 

Insert 

Delete 
JF ED F4 
4 ED. NOT Shift+F4 
<< WRI F5 
+C WRT. HOT Shift+F5 
{E} SET FE 
{F} RESET Shi ft+FB 


L. > 
Í Right Vertical Linlai ft+FT 


— Horizontal Link FS 
Function F3 


Duplicate Coil Check 


w Cursor Info 





4) 选择 图 7-32 所 示 编 辑 工具 菜单 中 的 
“Function (功能 指令 ) ”选项 ， 或 直接 按 “F9” 
键 ， 系统 弹出 “Select function (选择 功能 指 
令 )” 对 话 框 ， 如 图 7-33 所 示 。 

5) 选择 需 插 入 的 功能 模块 ， 当 尚未 完全 定 
义 功 能 指令 全 部 参数 时 ， 系 统 以 红色 显示 该 功 
能 指令 ， 如 图 7-34 所 示 。 

6) 输入 功能 指令 所 需 的 全 部 参数 、 输 入 / 














输出 条 件 后 ， 梯 形 图 变 黑 表示 完成 这 一 指令 的 
编辑 ， 如 图 7-35 所 示 。 


7.4.2 FAPT LADDER - 亚 软 件 快 捷 键 


的 使 用 


FAPT LADDER - 亚 软 件 提 供 了 丰富 的 快捷 
键 以 方便 用 户 操 作 ， 系 统 快 捷 键 见 表 7-9。 





图 7-32 ”梯形 图 程序 编辑 工具 菜单 


Select function 





Fl 





选择 功能 指令 对 话机 
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kS FANUC LADDER - III - [LEYEL2] 





TE File Edit View Diagnose Ladder Tool Window Help 

















Dæja > lele e 全 || | e E 

[x 2| |#|e le|=| t || mell 3 me = 

| | | Resize | Waly [ diessa smb =] E i 
ACT 








7-34 ”编辑 功能 指令 


FANUC LADDER — TIT — [LEYEL2] 





F0 File Edit View Diagnose Ladder Tool Window Help 

njelma] sele] ole] aape] uj %| E 
[K 2| Halol t lse ml om i 本 
| || Resize | A| [a | diessasmto ”7| EA li 


x0010.2 ACT 














RD050D0 -2 





















































到 7-35 ”完成 功能 指令 编辑 
表 7-9 FAPT LADDER - 亚 软 件 快捷 键 列 表 

快捷 键 功 能 

[F2] Down Coil Search( 向 下 检索 线圈 ) 
[Shift] + [F2] Up Coil Search ( 向 上 检索 线圈 ) 

[F3] Down Search( 向 下 检索 ) (任何 触 点 ) 
[Shift] + [F3] Up Search ( 向 上 检索 ) (任何 触 点 ) 

[F4] =A 
[Shift] + [F4] —— 




















[F5] 





[Shift] + [F5] 








[F6] 





























[F7] 





[Shift] + [F7] 





—— 
== 
! 
[Shift] + [F6] R 
L 
| 
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( 续 ) 
快捷 键 功 能 
[F8] — = — 
[Shift] + [ F8] = = = 
[F9] I 功能 指令 模块 
[Shift] +[ F9 ] Net comment ( 网 格 注释 ) 
[Cil] +[F2] Global search( 全 局 搜索 ) 
[Ctrl] +[F5] Replace( 蔡 代 ) 
[Cul] +[F7] Insert Element( 插入 元 素 ) 
[Ctrl] + [ F8 ] Insert line( 插 入行) 
[ Ctrl] +[F9] Insert Net (forward)【 搬 和 人 网 格 (在 前 ) ) 
[Ctl] + [F10] Insert Net (Back) (FA Mt (EJF) ] 
Delete 清除 元 素 
[Ctl] +[ C] 编辑 一 复制 
[Cul] + [F] 编辑 一 检索 
[Cul] +[G] 跳 到 编辑 一 指定 网 格 号 
[Ctrl] +[ V] 编辑 一 粘贴 
[Cul] + [X] 编辑 一 前 取 
[C] +[Z] 复位 
[ Home] 显示 左 端 
[ End] 显示 右 端 
[Ctl] + [ Home ] 跳 到 开头 
[Ctrl] +[ End] 跳 到 末尾 
[Ctd] +[ f] 跳 到 上 一 个 网 行 
[Cm] +[ 1] 跳 到 下 一 个 网 行 
[Ctrl] + [ PgUp] 跳 到 下 一 页 
[Ctrl] + [PgDn] 跳 到 上 一 页 





7.4.3 追加 子 程序 
1) 在 程序 清单 下 选择 子 程序 追加 位 置 ， 点 击 鼠 标 右键 ， 系 统 显示 如 图 7-36 所 示 的 弹出 
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WA FANUC LADDER III [Program List] 





Zn! file Edit View Disgnose Ladder Tool Window Help 


Ojea] me —|— e a E] 











m a Heeel ale e A 
ED: M8UI|VPNICUEBENVUI-WILL. LAD 
| -O Title 


C System parameter 
癌 Symbol conment 
O 1/0 Hodule 
CI Message 
5J Ladder 
E LEVELI 
[EJ LEVEL2 
- Sub-program 
[L] P0001 
E P0002 
IO P0003 
E P0004 
E Iqu] 
E POOO Open FI10 
C1Duplic: 
A Collec: 
O User Folc 















Cut CtritX 
Copy Etrit 


Embol 
Connent display F4 , 


dd LEVEL3 


Delete sub-prozran FÈ 











Feopertias 


图 7-36 点 击 鼠 标 右键 追加 子 程序 


2) 选择 弹出 式 菜单 的 “Add sub — program (追加 子 程序 ) ”项 目 。 

3) 追加 子 程序 对 话 框 如 图 7-37 所 示 。 在 追加 子 程序 对 话 框 中 输入 “Sub - program P 
(TEFA P)”, “Kind of (种 类 )”、 子 程序 的 “Symbol (符号 )”、 子 程序 的 “RelayCom- 
ment (继电器 注释 ) ”、 子 程序 的 “输出 地 址 注释 (Coil Comment)” , 


kdld sub-program 
Symbol Commant Editing | 
zub-program 
Kind sÉ 


Symbol 
Bel awl camp ant 


CoilC emmant 





Symboli onnent Deleite | 





7-37 追加 子 程序 对 话 框 


出 





如 果 在 “Kind of” 项 目 上 选择 “Ladder (梯形 图 )” 和 “Step sequence ( 步 序 )”， 则 以 
后 是 不 能 进行 修改 的 。 
4) 系统 添加 新 的 子 程序 后 ， 显 示 如 图 7-38 所 示 的 梯形 图 程序 。 
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ES FANUC LADDER - III =- [P0007] 





FT 
pisla | 之 | 三 | S| e |] 时 | | zor: 
[= a] Hol] t isi 加 | rm <] 
D Q| a| resize | Miia | Mares a sma 了 图 习习 




















SUB71 P0007 
TABLE 





SP 








SUB72 





SPE 











图 7-38 新 添加 的 子 程序 梯形 





器 








7.5 检索 功能 及 检索 窗口 的 使 用 





FAPT LADDER - 亚 软 件 提供 了 丰富 的 检索 功能 ， 以 方便 用 户 查 找 、 显 示 包 含 指定 
或 指定 地 址 的 梯形 图 。 


1) 点 击 选项 栏 的 课 | 快 捷 键 显示 “Search (检索 ) ”对 话 框 ， 如 图 7-39 所 示 。 








Search kind: Address/Symbol y | Program: [ALL Program Select... 
Search Rogon. a 


Search direction 
W Wildcard search ily) 


Upper direction 
[w Multiple search strings == 


[ Search result list displ: (© Lower direction 2a 
[w Global search 


Instruction for search 

í All HHE 加 -oOr MTE} 
í Select M) MHF- Mas 

í Write coils 加 一 一 MM- 





图 7-39 检索 对 话 框 
对 梯形 图 进行 检索 ， 可 以 通过 两 种 形式 : 
(D 在 当前 程序 区 域 (LEVELI、LEVEL2、LEVEL3 …) 或 子 程序 (P0001、P0002、 
P0003…) 中 进行 检索 ， 查 找 相应 的 地 址 或 符号 。 
O 在 所 有 程序 中 检索 ， 查 找 相应 的 地 址 或 符号 。 若 要 在 所 有 程序 中 检索 mh k 
捷 键 或 按 下 “Ctl” + “F2” 键 。 


图 7-40 所 示 为 在 所 有 程序 中 检索 信号 的 操作 方法 。 图 7-41 所 示 为 在 指定 程序 中 检索 信 
号 的 操作 方法 。 
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Mindow Help 























[ í Emi -| 
IE 加 ?oo0l 


odejel Resize A| [B Address & Symbol "i 图 =l | 


P0001 
OFERATION-MODE 





在 所 有 程序 中 检 



















Search direction Cacal 
2 Wildeard search (Y) ; C Upper direction 
MV Multiple search strings £ 7 Clear 
[ Search result list displ: 他 Lower direction = 


Í Global search 




















Instruction for search 
@ al 

C Select M) 
Ù Write coils 











AF a O 
— Ms 
—O— MAR- 

















图 7-40 在 所 有 程序 中 检索 信号 的 操作 方法 








| | e ETE 全局 检索 刍 天 站 ma 
1 END1 -| 


ow Help | 
| 

















g roon 





SUB?1 B0001 
OPERATION-MODE 








FP 检索 




















= 


Search direction 
区 Wildcard search Œ) š £ Upper direction 
M Multiple search strings 2 z 
| eri tion 


[ Global search 











Instruction for search 








@ a cle 
C Select (M) vf- 
C Write coils 中 一 上 一 









































7-41 在 指定 程序 中 检索 信号 的 操作 方法 
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2) 选择 “Search kind ( 设 定 检索 条 件 )” 标 记 ， 设 定 检 索 的 元 素 种 类 ， 如 图 7-42 所 
示 。 系 统 可 以 识别 的 检索 条 件 见 表 7-10。 


Select... 


Search kind: [hqdress/Symbol v | Program: [ALL Program 
fonon. 2 





Search 


Search direction 
[|w Wildcard search (Y) 
W Multiple search strings 
| Search result list displ: 
W Global search 


C Upper direction 


© Lower direction 





Instruction for search 
ts All 

f Select M) 

í` Write coils 








MAE v—O- MH 
四 一 全 BAS 
—O— MR} 

















图 7-42 在 检索 对 话 框 中 设 定 检索 条 件 





表 7-10 检索 条 件 说 明 表 



































检索 功能 的 英文 检索 功能 的 中 文 检索 操作 英文 检索 操作 中 文 
Search kind 检索 种 类 Address/Symbol 地 址 /符号 
Wildcard search 广泛 检索 
Multiple search strings 多 字符 串 检 索 
Search mode 检索 方式 
Search result list display 检索 结果 列表 
Global search 全 局 检索 
All 搜索 所 有 地 址 
Instruction for search 搜索 指令 结构 Select 根据 选择 项 搜索 
Write coils 仅 搜索 写 地 址 
Upper direction 向 上 检索 
Search direction 搜索 方向 
Lower direction 向 下 检索 














例如 设置 检索 字符 为 R000. 3 和 R000.5， 并 在 设 定 检索 条 件 中 选中 Multiple search strings 
(多 字符 串 检 索 ) Search result list display (检索 结果 列表 ) 和 Global search (全 局 检索 ) ` 
“检索 结果 清单 显示 ”后 ， 会 将 写 有 R0000.3 和 R0000. 5 的 网 格 集中 显示 在 一 个 页 面 中 ， 在 
编辑 整理 相关 程序 部 分 时 非常 方便 。 

3) F “Exec (执行 )” 按 钮 后 ， 系 统 显示 检索 结果 清单 ， 如 图 7-43 所 示 。 

当 设 置 完 “Search result list display 检索 结果 列表 ”之 后 , “Search (检索 )” 对 话 框 中 
的 “Next search (检索 下 一 个 ) ”按钮 将 变 为 “Exec (执行 )” 按 钮 ， 如 图 7-44 所 示 。 
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检索 结果 清单 (R0000.3, R0000.5) 




















pooo 


[E] E Search result list ( R0000. 3, R000. 5 ) 


[E Q| a] s| A| [riese asema — =| 








RO0DOO. 6 


m 
eee. | E 
POOD1 00019 



































JOG MODE 
JOGM JOG SELE 
ot 
X0011.4 
R0000.5 在 | 
LAMP CHE 
00019 网 格 
[>=] 
P0001 00021 DNC MODE 
DNCN : 
XO011.4 
R0000.3 在 上 一 + + 
LANP CHE 
00021 4# CK 
X0015, X0016.6 G0102.0 i 
P0002 00025 l: H +x 00G 
A +X JOG.M  JOGM —X.JOG H -J1 
R0000.5 在 | 
00025 网 格 
X0016. x0015.4 60100.0 
P0002 00026 | | Jt 44 -X JOG 
A -¥.JOG M JOGM +Z JoG.H +J1 
R0000.5 E 
000260] 4# 











图 7-43 ”举例 R0000. 3., R0000. 5 信和 号 检索 结果 





变 为 执行 按钮 











earch kind: [hddress/Symbol ~] Program: [ALL Program 
Search  [RO000. 3, R000. 5 -| 


Search direction = 
iE 


l; J lE 
Multiple search strings aF 
Search result list displ: (Z Lowe 
Global search 





<| <l <] <] 





-Instruction for search 
(F All 

(` Select M) 

(` Write coils 









































图 7-44 选中 “Search result list display” 选项 后 对 话 框 状态 


7.6 程序 的 存储 


7.6.1 保存 程序 
1) 选择 菜单 栏 的 “File”， 选 择 “Save (保存 )”， 如 图 7-45 所 示 。 
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2) 系统 显示 “Program Save (保存 程序 ) ”对 
话 框 ， 如 图 7-46 所 示 。 

执行 完成 之 后 ， 系 统 自动 编译 ， 形 成 FLASH 
卡 格式 或 ROM 格式 等 ， 至 此 就 完成 了 计算 机 离线 
编辑 梯形 图 的 基本 步骤 。 


7.6.2 从 FLASH 卡 导入 梯形 图 程序 


从 NC 系统 复制 PMC 程序 至 FLASH 卡 中 ， 所 
复制 的 文件 在 FLASH 卡 中 的 文件 名 为 PMC - 
口 口 口 . AAA， 其 中 口 口 口 表示 版 本 ， 如 SAL, 
SB6，SB7，RB…，AAA 为 扩展 名 ， 表 示 第 几 次 
复制 。 例 如 第 1 次 复制 SB7 程序 ， 程 序 全 名 为 
PMC - SB7. 000。 

1) 将 PMC - 口 口 口 . AAA 复制 到 PC， 通 过 
FAPT LADDER - II “File (文件 管理 )”， “Open 
GTF)” m, sk d HERE SH S|, FAA 
文件 夹 。 打 开 文件 对 话 框 如 图 7-47 所 示 。 








Program Save 


D: “培训 MFMC 讲 座 %LI-MILL. LAD 
Data File 
Title 
因 System Parameter 
四 Message 
四 Symbol&comment[00D] 





表示 变更 过 的 内 容 
在 存储 时 需要 编译 





表示 变 旧 过 的 程序 ， 在 
存储 时 需要 编译 











HY FANUC LADDER - III 一 Program 


I Edit View Diagnose Ladder Tool 











Ctrl1+H 
Ctrlt+D 


Hew Program... 
Üper Program... 
Close Program 





Save As... 


FMC Type changed and save... 


Import... 
Export... 


Print... Ctrl+F 


Preview 


1 D: SJ|SPMCHEBESLI-MILL 
2 D: SS |SPRCUEBE VZN-HEW 

3 了 :培训 %PHC 讲 座 ` 学 习 

4 I: vaill PCH E Sl esson 





Exit 


图 7-45 保存 文件 菜单 栏 


Ladder Diagram 


Sub Program 


HPI [#LAJ 
园 P2 [#LAJ 
园 P3 [#LAJ 


HPA [#LAJ 


[fw All Sub Program: 








图 7-46 ”保存 程序 对 话 放 


HI 
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查找 范围 问 ) : | O MORE "| e æ E 





[85024 








WFS N: FM--FE 
TFW (I). [A1 Files (*.*) ~| 








图 7-47 打开 文件 对 话机 
2) 选择 文件 后 ， 选 择 “ 打 开 ” 按 钮 ， 出 现 如 图 7-48 所 示 界 面 。 


FANUC LADDER — TIT 


' Memory card file is se-ected 
. Memory card file is imported in a new created program 


HI 




















到 7-48 确认 打开 FLASH 卡 文件 提示 


3) 如 果 在 图 7-48 所 示 提 示 中 选择 “确定 ”， 系 统 继续 出 现 如 图 7-49 所 示 界 面 。 在 如 
图 7-49 所 示 新 建 程序 对 话 框 中 输入 LAD 程序 名 ， 选 择 版 本 类 型 。 


New Program 








Hew Program | 














1o [1 Channel 























R] 7-49 ”打开 FLASH 卡 中 文件 过 程 中 显示 的 新 建 程序 对 话 书 





HI 
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4) 由 于 FLASH 卡 中 记录 的 PMC 程序 的 代码 格式 和 计算 机 中 表示 PMC 程序 的 代码 格式 
不 同 ， 所 以 若 要 从 FLASH 卡 中 读 取 程序 ， 并 能 够 在 计算 机 上 正确 显示 ， 必 须 经 过 “ 反 编 
译 ” 过 程 。 按 下 “确定 ”按钮 执行 梯形 图 程序 反 编译 ， 如 图 7-50 所 示 。 


FANUC LADDER - III [X] 


1 Import complsted. 
rd DeConpile start. 





图 7-50 ”确认 反 编 译 开始 提示 
5) 执行 反 编译 过 程 ， 系 统 显 示 如 图 7-51 所 示 “Decompile ( 反 编 译 ) ”进度 显示 界面 。 
6) 反 编 译 成 功 后 ， 界 面 显 示 梯 形 图 程序 ， 如 网 7-52 所 示 。 
7) 反 编 译 后 即 生 成 梯形 图 文件 =< * * .LAD， 如 果 此 时 保存 梯形 图 文件 ， 则 选择 
“Save (保存 ) ”项 或 按 下 图 | 快捷 按钮 ， 随 即 显 示 如 图 7-53 所 示 的 保存 程序 界面 。 
8) 按 下 “Save (保存 ) ”按钮 ， 保 存 当 前 梯形 图 文件 。 

















Decompile 
State | Dption | 
Decompile start 


error count = DOO000 warning count = DÜ0ODOÜ 


Error Log Map Log Update Log | Close | Help 





图 7-51 反 编 译 进度 显示 界面 
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HU FANUC LADDER - III - Program List 


File Edit View Diagnose Ladder Tool Window Help 








smle| =/=] alti 21 a EEE] 
Kaa 


HE 


DES eroon 
D: RUSORENG50243c1ass.LAD D+ || Resize | 晤 | 隐 | ass & smeo — +] E|. 


Title 
O System parameter 
G Symbol comment 
O 1/0 Module 
O Message 

日 器 Ladder 

[L] LEVEL1 

[LJ LEVEL2 

















F0054.6 FOO054.5 F0054.4 F0054.3 F0054.2 F0054.1 F0054.0 R0070. 0 


H——h == W O 


T P0470 
LJ P0475 
P0500 
P0503 
P0504 
O Duplicate Coil 
O Collective Display 
>O User Folder 








F0054.6 F0054.5 F0054.4 F0054.3 F0054.2 F0054.1 F0054.0 R0070.1 
T! 二 O to 


À-LKKY 





F0054.5 F0054.4 F0054.3 F0054. . . R0070.2 


| 十 一 | 二 CO mvr 
HSGDEY 





























7-52 BREJA BJ PMC 程序 





Erogram update 


D: Saill MORE NGSO24* class. LAD 
-Data Fl e —— D Ladder liagran—— 


| 
EJTitle | 因 LEVEL1 
固 System Parameter | 因 LEVEL2 
因 Message | 

加 Symbol&Comment[000) | 

四 OO Module 

BO Module Comment | Saa neor ———— 
因 Net Commentl000] 固 P70 [#LAJ A 
因 Option File | | 国 P470 [#LAJ 

四 Memory Card | E9P475 [#LA] 
| 回 P500 LA] 
| 

中 





加 P503 [#LA] v 
| [e All Sub Frogram:| 





User File 








r 
l 
| 
| 
| 
| 
| 
l 
l 
| 
| 
| 
L 


m a 





图 7-53 保存 梯形 图 程序 对 话 框 
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在 PC 中 编辑 的 梯形 图 程序 ， 可 以 通过 两 种 方法 传送 到 NC 中 : 

1) 通过 编译 ， 将 梯形 图 程序 存储 为 M - card 格式 ， 并 将 其 保存 到 C -下 卡 中 ， 再 通过 
系统 引导 界面 LOADING 加 载 到 NC 中 。 

2) 通过 在 线 方式 ， 以 RS -232C 或 以 太 网 作为 传输 介质 ， 将 梯形 图 程序 直接 传送 到 
NC 中 。 

本 章 主 要 将 介绍 通过 在 线 方式 将 梯形 图 程序 传送 到 NC 系统 PMC 的 调试 方法 。 














8.1 通信 的 建立 


8.1.1 RS -232C 连接 


1. NC 侧 的 准备 
操作 步骤 ; 


1) 按 下 MDI 键 盘 的 SYsTEN| 功 能 键 ， 系统 显示 如 图 8-1 所 示 的 软 键 界面 ， 按 下 PMC 





























〈 串 行 通信 设置 操作 ) 软 键 。 


[os| ww | me | a [ar 





图 8-1 PMC 软 键 界面 1 
2) 按 下 软 键 菜单 翻 页 软 键 | m= | 。 
3) 系统 显示 如 图 8-2 所 示 的 PMC 软 键 界面 ， 按 下 MON IT 软 键 。 



































RUN EDT T I⁄O SYSPRMIMONIT 


图 8-2 PMC 软 键 界面 2 

4) 系统 显示 如 图 8-3 所 示 的 PMC 通信 参数 设置 界面 。 利 用 光标 移动 键 ， 将 光标 定位 于 
RS -232C 选项 ， 并 选择 “USE (使 用 )”。 

2. 计算 机 侧 的 准备 

FAPT LADDER - 亚 软 件 是 FANUC 数控 系统 专用 PMC 编程 软件 ， 其 中 通信 功能 设置 主 
要 参数 包括 : 

1) 通信 接口 ; 

2) 波 特 率 、 奇 偶 校 验 位 、 停 止 位 ; 

3) 代码 格式 : ISO. EIA, ASCI 等 。 
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图 8-3 PMC 通信 参数 设置 界面 


FAPT LADDER - 亚 软 件 通信 设置 的 操作 步 又 包括 : 
1) 点 击 “Tool (工具 )” 菜 单 ， 选 择 “Communication (通信 )” 项 ， 操 作 方 法 如 图 8-4 
所 示 。 


HI FANUC LADDER — IIT 


File Edit View Diagnose Ladder PEMA Window Help 


Djem ESL sjal Mnenonic Convert... 


Source Program Convert... 
P=. 到 HAE 











Data Conversion 


Compile... 





Load from PMC... 
Store to PMC... 


Clear PMC Memory... 
LID Link Restart... 
Backup 

Program Run/Stop... 


Link of language programs... 





Dutput a text format file... 





Üpt:on... 





图 8-4 FAPT LADDER - 亚 软 件 Tool 菜单 栏 
2) 在 系统 弹出 的 “Communication” 对 话 框 的 “Setting (设置 ) ”标签 下 ， 设 置 通信 端 
口 。 操 作 界 面 如 图 8-5 所 示 。 系 统 自动 搜索 计算 机 上 可 用 的 串 行 通 信 端 口 ， 并 显示 在 “Ena- 
ble device (可 用 设备 ) ”列表 框 中 。 在 “Enable device” 列 表 框 中 选中 当前 使 用 的 通信 端 
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Communicatiork 


Connection Setting | Wetwork Address | 


Enable device Use device 


E 











| 
| 
| 
| 
| 
| 
| 
| 


Setting | | 
Connect | BIB | 应 用 (A) | 


8-5 FAPT LADDER - 亚 软 件 通信 参数 设置 对 话 框 
口 ， 点 击 “Add (添加 )”， 所 选中 的 端口 名 称 即 显示 在 “Use device (当前 使 用 设备 )” 列 
表 框 中 ， 即 完成 了 通信 端口 设置 操作 。 

3) 设 定 波 特 率 、 奇 偶 校 验 位 、 停 止 位 。 在 如 图 8-5 所 示 通 信 参 数 设置 对 话 框 中 ， 点 击 
“Setting (设置 )” 按 钮 ， 系 统 显 示 如 图 8-6 所 示 的 通信 参数 设置 界面 。 按 照 当 前 通信 方式 ， 
依次 设 定 波 特 率 、 奇 偶 检 验 位 和 停止 位 。 

Communication 


Jy g 





Connection Setting | Hetwork Address | 


Enable device Use device 
| 


Port COMI E 
Baud-rate | 3600 hd | Cance | ; | 
Parity | NONE r | 

Detau kt | 


Stop-bit 2 Pr. 


Se tting | | 


Device props 





Connect | 职 消 | 应 用 (AJ | 


图 8-6 FAPT LADDER - 亚 软 件 通信 参数 设置 界面 
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4) NC 和 PC 侧 都 准备 好 后 ， 点 击 “Connect (连接 ) ”按钮 ， 如 图 8-7 所 示 。 


Commurnicatiork 


Connection | Setting] Hetwork Address | 


Communication status 


Hot connected 























图 8-7 FAPT LADDER - M FET p rE R 26: aha E 26. [Ë 
8.1.2 以 太 网 连接 


1. NC 侧 以 太 网 参数 设 定 
首先 设置 以 大 网 相关 参数 ， 操 作 步 又 如 下 : 


1) 按 下 MDI 键盘 的 svsren| 芒 能 刍 。 


2) 按 几 次 软 键 菜单 向 后 翻 页 软 键 ， 直 到 出 现 如 图 8-8 所 示 的 软 键 菜单。 


| | a er (操作 ) (al 


图 8-8 以 太 网 设置 软 键 菜单 

3) 按 下 如 图 8-8 所 示 软 键 菜单 中 的 “ETHPRM (以 太 网 参数 )” 软 键 ， 系 统 显示 如 图 8- 
9 所 示 的 以 太 网 参数 设置 界面 。 

4) 以 太 网 参数 设置 对 话 框 如 图 8- 10 所 示 。 

5) WE IP 地 址 参数 ， 如果 设备 点 到 点 直 连 (NC H PC), (AW ee “IP 地 址 ”和 
“ 子 网 掩 码 ”。 但 是 如 果 设 备 通过 企业 内 部 局 域 网 连接 ， 则 需要 设置 “路 由 器 IP 地 址 ”。 

6) 下 翻 一 页 ， 设 定 TCP 端口 号 和 间隔 时 间 ， 操 作 界 面 如 图 8-11 所 示 。 

7) 如 果 需 要 设置 其 他 信息 ， 如 机 床 厂 代码 、 机 床 代码 、 通 行 字 (密码) 等 ， 还 需要 继 
续 下 翻 两 页 分 别 进行 设置 。 事 实 上 不 设置 第 3、4 页 参数 ， 因 为 已 经 满足 以 太 网 基本 通信 要 
求 了 。 
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图 8-9 以 太 网 参数 设置 界面 


192. 168. 1.1 





图 8-10 ”以 太 网 参数 设置 对 话 框 


8193 





图 8-11 TCP 端口 号 及 间隔 时 间 设 定 对 话 框 
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2. NC 侧 PMC 设置 以 太 网 参数 
操作 步骤 如 下 : 


1) 按 下 MDI 键盘 的 |sYsTEM| 功 能 键 ， 系 统 显 示 如 图 8-12 所 示 的 软 键 界 面 ， 按 下 “PMC” 


o E 


图 8-12 PMC 软 键 界面 1 











2) 按 下 软 键 菜单 翻 页 键 | |。 
3) 系统 显示 如 图 8-13 所 示 的 PMC 软 键 界面 2， 按 下 “MON IT” it, 


图 8-13” PMC 软 键 界面 2 


4) 系统 显示 通信 参数 设置 界面 ， 使 用 光标 移动 控制 翻 页 ， 并 在 第 2 页 HIGH SPEED 
VF = 处 选择 “USE (使 用 )”， 如 图 8-14 所 示 。 





图 8-14 以太 网 参数 设置 对 话 框 





3. 计算 机 侧 的 网 络 连接 设置 

建立 网 络 连 接 ， 操 作 步骤 如 下 : 

1) 进入 “网 络 连接 ”界面 ， 如 图 8-15 所 示 ， 选 择 “ 本 地 连接 ”。 

2) 在 “本 地 连接 ”图 标 上 点 击 鼠 标 右键 ， 打 开 “ 属 性 ”界面 ， 操 作 如 图 8-16 所 示 。 

3) 系统 显示 如 图 8-17 所 示 的 “本 地 连接 属性 ”对 话 框 。 选 择 “Internet 协议 (TCP/ 
IP)” 项 ， 点 击 “ 属 性 ”按钮 。 
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TEO RED SEV KEO IAW BAW 帮助 加 
@ = - O- > Orr [E> tu E 


LAE 或 高 速 Int ernet 


























a 

创建 一 个 新 的 连接 | THER DK 
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8-15 计算 机 建立 网 络 连接 操作 1 





E s (E) EEN 收藏 全) IRO sO) AER H) 


Ə- 8 pez | Sy wees | E- 


类 | LAN 或 高 速 Internet 








[s] AAEE | aoee 
9 PA 882: | C < Wealtek R| 
Se] Geaa 防火 | 宽带 
e FAHER 
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mj Eales a" wu ama 

O 查看 此 连接 的 状态 
更 疏 此 连接 的 设置 
























EIE E] 
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z| 8-16 计算 机 建立 网 络 连接 操作 2 
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@ PC-CRC 联 机 


TWHE AAE FAU REW IAW Ew) 


Qar- 2 D per rrr E 

















常规 | 验证 | 高 级 | 
连接 时 使 用 : 
HE) Realtek RTL8139 Family PCI Fa: | 配置 C)... 


此 连接 使 用 下 列 项 目 0): 


li erosoft 网 络 客户 端 
Microsoft 网 络 的 文件 和 打印 机 共享 
Sos 数据 包 计划 程序 

z 


HE U) EHER) 


















































TCP/IP ERKI B RIHHS. Cieee EA 
的 通讯 


器] 连接 后 在 通知 区 域 显示 图 标 间 ) 
此 连接 被 限制 或 无 连 接 时 通知 我 加 ) 





























图 8-17 计算 机 建立 网 络 连接 操作 3 








4) 在 系统 显示 的 “Internet 协议 (TCP/IP) 属性 ”对 话 框 中 填 入 IP 地 址 ， 如 图 8-18 
所 示 。 

注意 ， 此 时 填写 的 IP 地 址 不 能 与 数控 系统 以 太 网 参数 界面 设置 的 IP 地 址 相同 。 

例如 ， 如 前 所 述 ， 数 控 系 统 以 太 网 IP 地 址 设置 为 192. 168. 1.1， 所 以 计算 机 侧 的 下 地 
址 应 该 设置 为 192. 168. 1. 2 。 

设置 完成 后 ， 按 下 “确定 ”按钮 ， 保 存 设 置 。 

4. FAPT LADDER - e ia 

1) 点 击 “Tool (工具 )” 菜 单 ， 选 择 “Communication (通信 )” 项 ， 如 图 8-19 所 示 。 

2) 选择 “Network o (网 络 地 址 ) ”标签 ， 如 果 新 设 定 ， 点 击 “Add Host (添加 
主机 地 址 ) ”按钮 ， 出 现 如 图 8-20 所 示 的 “Host Setting Dialog (设置 主机 地 址 ) ”对 话 框 。 

3) 填 入 主机 (计算机) 被 访问 的 卫 地 址 。 

4) 选择 “Setting (设置 )” 标 签 ， 将 主机 IP 地 址 设 定 为 “Use device (当前 使 用 设 
备 )”， 如 图 8-21 所 示 。 

5) 如 果 连 接 成 功 ， 系 统 显 示 如 图 8-22 所 示 界 面 。 

6) 当 PMC 与 主机 网 卡 建立 连接 成 功 后 ， 梯 形 图 显示 界面 如 图 8-23 所 示 。 

7) FAPT LADDER - 亚 软 件 与 通信 状态 显示 有 关 的 快捷 按钮 ， 如 图 8-24 所 示 。 
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图 8-18 计算 机 建立 网 络 连 接 操作 4 


HU FANUC LADDER - III 
File Edit View Diagnose Ladder SA Window Help 


D |= | 加 | a Eje] -| =| Mnenonic Convert.. 


Source Program Convert... 











Data Conversion 


Compile... 
Decompile... 


Dew.ce Select 

Load from PMC... 
Store to PMC... 
Clear FMC Memory.. 
I/D Link Restart.. 
Pachap.. 

Program Run/Stop.., 
Link of language pragrams.|.. 


Dutput a text format file.|.. 


Dpt: on... 








KI 8-19 FAPT LADDER - 亚 软 件 “Tool” 工 具 栏 
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Communication 


Connection | Setting Hetwork Address | 


Hetwork Address List 


IF hddress Time Dut (sec) 
192. 168. 1.1 192.168.1.1 8193 30 





Host Setting Dialog 





图 8-20 设置 主机 地 址 对 话 框 





Communication 


Connection Setting |Hetwork Address | 


Enable device Use device 


COM1 |192. 168. 1. 1 (B193 


com a | 
“Telete | 


-Device property (192. 168. 1. 1 (8193)) 


Fort Ho. 8133 











omen | mw | 


图 8-21 以 主机 IP 地 址 为 当前 使 用 设备 的 通信 参数 设置 界面 
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Communication 


Connection | Setting | Network Address | 


| S z 
| Connecting... (192. 166. 1. 1 133)) 
| PMC DIRECT TABLE 
| FMC CONFIG INFORMATION 
[CHC INTERFACE INFORMATION 
[FMC IHTERFACE INFORMATION 
FMC IHTERFACE INFORMATION 2 
| FMC INTERFACE AREA 
| LADDER CONFIG INFORMATION 
| PMC TYPE INFORMATION 
| MEMORY CARD FILE INFORMATION 
[PMC ADDRESS CONVERT TABLE INFORMATION 
| DICTIONARY INFORMATION 





| Connected (192, 168. 1, 1 (8193) ) 


Connected tl9z2. 168. 1.1 B193)) 

















图 8-22 PMC 与 以 太 网 卡 成 功 建立 连接 时 的 系统 界面 
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O User Folder 
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AUTOM 
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EDIT MODE 


EDIT.M 


R0000.1 


Net: 00001-00003 [53] Monitor 


On-Line/0ff-Line Change 


HI FANC LADDER - I 
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8-23 PMC 与 主机 网 卡 成 功 建立 连接 后 梯形 图 显示 界面 
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六 区 隅 四 图 | 









PMC 运行 











图 8-24 FAPT LADDER - 亚 软 件 与 通信 状态 显示 有 关 的 快捷 按钮 图 





8.2 在 线 调试 程序 


8.2.1 PC 与 NC 的 通信 


1. 将 PC 编制 好 的 程序 存 入 数控 系统 
1) 点 击 菜 单 栏 “Tool (工具 )” 菜 单 ， 选 择 “Store to PMC (A PMC)” 项 ， 即 指令 
将 现 有 FAPT LADDER - 焉 软件 中 的 PMC 程序 存 人 数控 系统 ， 操 作 界面 如 图 8-25 所 示 。 


| 





z File Edit View Diagnose Ladder PEDS Window Help 


Mnemonic Convert... 





Source Program Convert... 




















Data Conversion + 
DAHUN PCiE \LI-MILL. LAD 
A Title Compile... 
O System parameter Decompile. .. 
DD Symbol comment Communication... 
局 TAO Module Sel 
口 Message Load £rom PMC... 
s O Ladder 
[L] LEVELI MC 1 
[L] LEVEL2 
3 Sub-program 
P0021 
P0022 
: P0023 
! P0024 Difference Display... 
P0025 
FP002326 Dptiomn... 
P0027 
E Duplicate Coil 
O Collective Display 
O User Folder 














8-25 将 梯形 图 程序 从 PC 上 传 至 PMC 装置 操作 1 
2) 系统 首先 显示 如 图 8-26 所 示 的 梯形 图 程序 传输 操作 对 话 框 。 
3) 如 果 此 时 没有 建立 计算 机 与 数控 系统 PMC 的 通信 ， 系 统 显 示 如 图 8-27 所 示 的 建立 
连接 提示 框 。 
提示 栏 显示 内 容 为 “与 PMC 侧 的 通信 是否 已 经 准备 好 了 ， 是 否 连 接 NC M PMC T?” 
4) 若 计 算 机 能 够 与 数控 系统 PMC 建立 连接 ， 系 统 显 示 如 图 8-28 所 示 的 进度 显示 对 
WHE, 
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192. 168. 1. 1 (8193) 
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Flease select the content of 
Content of transfer. AUTO MODE 


EDIT MODE 
























| Fet: 00001-00003 [53] Monitor 








OnLine Fr ige Fnco000 PHC-SBT 











图 8-26 将 梯形 


Program transfer wiz 










FANUC LADDER — III 


图 8-27 将 梯形 


J The communication to PMC is not ready. 
š Connect to PMC? 





图 程序 从 PC 上 传 至 PMC 装置 操作 2 
Selection of transferred method. 


The method of transfering the program 
is selected by the I/D means on the 








ack Hext> Cancel | 








图 程序 从 PC 上 传 至 PMC 装置 操作 3 
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LAMP CHE 
cK 
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MDIM 


X0011.4 











图 8-28 将 梯形 


5) 通信 完成 后 ， 界 面 显示 如 图 8 





Program transfer wizard. 


Communication 


Connection |settinz] Network Address | 





Communication status | Status 
Connecting... (192. 168. 1. 1 (3193)) 

PMC DIRECT TABLE 

PMC CONFIG INFORMATION 

CNC INTERFACE INFORMATION 

PMC INTERFACE INFORMATION 


HER TRE EFA MIF dt Ja 








图 程序 从 PC 上 传 至 PMC 装置 操作 4 





-29 所 示 的 操作 向 导 对 话 框 ， 提 示 是 否 将 PC 现 有 梯形 


图 程序 传送 到 数控 系统 PMC 存储 器 中 (首先 传人 NC 侧 的 RAM 存储 器 中 ) 。 


Program transfer wizard. 


图 8-29 将 梯形 





Selection of loadingfstore. 


The direction where the program is 
transferred is selected. 


Please select loading or store. 


EMC and comparison. 





图 程序 从 PC 上 传 至 PMC 装置 操作 5 
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6) 选择 如 图 8-29 所 示 对 话 框 中 的 “Next (下 一 步 )” 按 钮 ， 系 统 显 示 传 送 内 容 选 项 提 
示 ， 如 果 修 改 了 PMC 参数 ， 则 需要 将 PMC 参数 一 并 传送 ， 如 图 8-30 所 示 。 


Program transfer wizard. 


Selection of program. 


Flease specify the transferred 


Selection of 
E: aU PERH RAF sla 


Please select the content 
Content of transfer. 














8-30 ”将 梯形 图 程序 从 PC 上 传 至 PMC 装置 操作 6 
7) 设 定 完 传送 内 容 后 ， 选 择 “Next” 按 钮 ， 开 始 传送 梯形 图 程序 ， 此 时 系统 界面 同步 
显示 程序 传输 进度 ， 如 图 8-31 所 示 。 
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File E D š 
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LEVEL2 P0001 
=O Sub-progran OPERRTION-MODE 
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P0002 
T) P0003 
T P0004 Iransfer monitor 
T P0005 
T P0006 xe Ezracatimg R0000.0 
C1Collective Disp; pi : j Q 
Q User Folder PA Store of ladder. 








R0000.0 


AUTOM 





X0010.1 R0000.1 











8-31 将 梯形 图 程序 从 PC 上 传 至 PMC 装置 操作 7 
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8) 程序 传送 过 程 中 ，NC 侧 PMC 程序 被 停止 运行 ， 传 送 完成 后 FAPT LADDER - 亚 软 件 
会 提示 是 否 运行 数控 装置 中 的 PMC 程序 ， 操 作 提示 框 如 图 8-32 所 示 。 

选择 “Yes” 按 钮 ， 数 控 系 统 PMC 程序 继续 
运行 。 

9) 如 果 PMC 程序 最 终 调试 完成 ， 一 定 注意 
NC 在 1⁄0 方式 下 执行 F -ROM 写 人 操作， 否则 一 
且 关 断 电 源 程序 将 丢失 ， 这 是 因为 上 述 的 PMC fE 
序 导 出 是 将 PC 中 的 PMC 程序 写 到 NC 的 DRAM 
中 ， 所 以 断 电 会 丢失 ， 故 务必 将 调试 好 的 程序 写 
到 NC J F — ROM 中 。 

2. 将 梯形 图 程序 存 入 了 -了 ROM 图 8-32 ”确认 终止 传输 对 话 框 


1) 按 下 MDI 键盘 的 |SYSTEM| 功 能 键 ， 在 如 
图 8-33 所 示 系 统 界面 中 按 下 PMC 软 键 。 系 统 显示 如 图 8-34 所 示 的 PMC 设置 界面 。 


图 8-33 ”将 梯形 图 程序 存 人 下 -ROM 操作 1 














上 a 


图 8-34 将 梯形 图 程序 存 人 下 -ROM 操作 2 
2) 按 下 最 右边 的 软 键 | 一 | (菜单 扩展 键 )， 系 统 显 示 如 图 8-35 所 示 的 PMC 设置 第 2 





页 界面 。 


图 8-35 ”将 梯形 图 程序 存 人 下 -ROM 操作 3 
按 下 如 图 8-35 所 示 的 O 软 键 ， 系 统 显示 如 图 8-36 所 示 的 1O 设置 界面 。 
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图 8-36 将 梯形 图 程序 在 人 上 - ROM 操作 4 
3) DEVICE (输入 /输出 装置 ) 可 供 选 用 的 输入 /输出 装置 包括 F - ROM (NC 存储 区 ) 、 
计算 机 (外 设 )、FLASH F (外 设 ) 等 。 将 DEVICE 设置 为 F - ROM (NC 系统 内 的 下 - 
ROM) ， 操 作 如 图 8-37 所 示 。 


图 8-37 将 梯形 图 程序 存 人 FF -ROM 操作 5 
4) 将 FUNCTION 设 为 WRITE ， 即 将 数据 从 NC 系统 传 出 ， 如 图 8-38 所 示 。 


FUNCTION 





图 8-38 将 梯形 图 程序 存 人 下 -ROM 操作 6 
5) 按 下 EXEC (执行 ) 软 键 , 将 SRAM 中 的 梯形 图 写 人 下- ROM 中。 数据 正常 写 入 后 
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系统 显示 如 图 8-39 所 示 。 





THAR 














图 8-39 数据 传输 正常 结束 界面 
8.2.2 从 NC 中 读 入 梯形 图 程序 至 PC 
当 需 要 将 NC 中 的 PMC 程序 读 到 PC (FAPT LADDER - Mé) 中 时 ， 进 行 下 述 操作 : 
1) 新 建文 件 ， 输 入 文件 名 ， 进 入 编程 准备 界面 ， 如 图 8-40 所 示 。 


EZ Fanuc LADDER — III — [Program List] Connect::192_.168.1.1(8193) — [Program List] 
ma File Edit View Diagnose Ladder Tool Window Help 


Diela] 一 二 el al?| 一 í | E — 











DTitle 

C] System parameter 
C] Symbol comment 
O I/70 Module 

-0 Message 

=. Cl Ladder 

[L] LEVEL1 

[LY LEYEL2 

O Sub-progran 
-O Duplicate Coil 
-0 Collective Display 
User Folder 




















图 8-40 将 梯形 图 从 数控 装置 传人 计算 机 操作 1 


2) 点 击 Tool (工具 ) 中 的 Load from PMC (从 PMC RA), ， 如 图 8 -41 所 示 。 


HU FANUC LADDER — III — [Program List] Connect::192. 168] 





Be File Edit View Diagnose Ladder Be Window Help 

















Mnemonic Convert... 





Source Program Convert... 





Data Conversion d 
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DI Module 
-0 Message 
= = Ladder Store to PMC... 
| -LJ LEVEL1 Clear PMC Memory... 

+- [L] LEVEL2 IA0 Link Restart 

1 Sub-program Backup... 

L -D Duplicate Coil Program Run/Stop... 

> C1Collective Display Link of language programs... 
ka. Le User Folder munai 

Dutput a text format file... 





Option... 


图 8-41 将 梯形 图 从 数控 装置 传人 计算 机 操作 2 
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3) 点 击 Tool 中 的 Load from PMC 后 弹出 如 图 8-42 所 示 菜 单 。 


Program transfer wizard. MMR 


Selection of program. 


Flease specify the transferred 


Selection o 
E š 5 


Please select the content of 
Content of transfer. 





Ladder 
Language program 

















Selection of 


F :ADOCUWE 1 ssona“ LICALS 1ST en 








8-42 ”将 梯形 图 从 数控 装置 传人 计算 机 操作 3 
4) Ë F Next > 按钮 数据 开始 加 载 并 弹出 如 图 8-43 所 示 界 面 。 


Program transfer wizard. 


Confirmation of processing- 


The following content is processed. 


Please set “HOST” in the DEVICE name 
when you use the “I/O” key function. 


Transfer I'O by MONIT-ONLINE functio 
| 


Content Ladder 
PIC Parameter 








图 8-43 “将 梯形 图 从 数控 装置 传人 计算 机 操作 4 
对 话 框 中 显示 内 容 为 “确认 信息 : 下 述 事项 是 否 完 成 。 当 使 用 “IO ”和 软 键 功能 时 ， 
请 在 装置 侧 设置 “HOST (主机 )””。 
(D Transfer (传输 方式 ) : 通过 MONIT - ONLINE 功能 进行 IO 传输 。 
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Q) Direction (任务 ): 加 载 PMC 程序 。 
(9) Content (作业 内 容 ) : Ladder (梯形 图 ) 及 PMC 参数 。 
5) 按 下 Finish (完成 ) 按钮 ,打开 PMC 程序 ， 如 图 8-44 所 示 。 
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Help [F1] Fr 1 Ee slsntop PRC-SBT 
n ZE 国 Pamc LADDER - I 





图 8-44 将 梯形 图 从 数控 装置 传人 计算 机 操作 5 


8.2.3 在 线 调 试 、 修 改 梯形 图 程序 


如 果 使 用 PC FAPT FLADDER - 亚 软 件 进行 在 线 调试 ， 每 当 修改 了 如 下 内 容 均 要 进行 编 
译 、 下 载 、 重 新 启动 NC 侧 PMC : 


1) 梯形 图 ; 
2) 符号 表 ; 
3) 信息 表 ; 
4) PMC 参数 ; 
5) 标题 等 。 


1) 当 修改 了 PMC 程序 之 后 ， 点 击 “Online (在 线 )” 时 ， 系 统 会 发 现 PC 的 FAPT LAD- 


DER - 亚 软 件 与 NC 中 的 PMC 不 一 致 ， 并 弹出 提示 信息 源 程 序 已 经 更 新 ， 是 和 否 编译 ， 如 图 


8-45 所 示 。 


2) FÆ (Y) 按钮 ， 弹 出 编译 界面 ， 如 图 8-46 所 示 ， 开 始 编译 PMC 程序 。 


对 话 框 中 显示 的 LEVEL1. #LA, LEVEL2. #LA, P1. #LA. P2. #LA, P3. #LA… 表 示 已 编 





译 完成 的 程序 ， 其 中 P1 #LA 表示 P0001 子 程序 等 ， 编 译 完 成 的 程序 后 缀 为 “#LA”， 即 


LADDER 的 缩写 LA, 
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FANUC LADDER - III 








ps 








8-45 编译 PMC 程序 操作 1 








Compile 


State |option | 
Compile start 





8-46 编译 PMC 程序 操作 2 
3) 编译 成 功 后 提示 是 否 下 载 到 NC (Store to PMC) ， 按 下 Next > 按钮 ， 如 图 8-47 所 示 。 


Program transfer wizard. 


Selection of loadin 


The direction where the program is 
transferred is selected. 


Flease select loading or store. 





8-47 ”编译 PMC 程序 操作 3 
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4) 弹出 选项 提示 界面 (下 载 内 容 ) ， 填 和 人 选项 ， 按 下 Next > 按钮 ， 如 图 8-48 所 示 。 


Program transfer wizard. 


Selection of program. 


Please specify the transferred 


Selection of 
E: EURER R Lar 


Browse 
Flease select the content of 
Content of transfer. 
Ladder 
Language program 


四 PNC Parameter 





Selection of 


C: NDOCUME “1 \ssone\LOCALS 1NTen 
Browse 








8-48 编译 PMC 程序 操作 4 


5) 继续 按 下 Next 按钮 ， 开 始 传送 梯形 图 程序 ， 如 图 8-49 所 示 。 


WAFARUC LADDER — III — P0001 Connect::192. 168. 1- 1 (8193) 
File Edit Y I 





Ladder Tool Window Help 
a| —|=| S|? [e] [Fi Iw. Eee FT] 
ol ieln ml rm A 
Ejjponni 
C:\Progran FilesYFAI |G Q| 全 | resize 
SD Ladder 
LEVELI 
LEVEL2 
= O Sub-progran 
P0001 
IL) P0002 











m, 
m 
+ 
Ë] 
























(El Pooos 

P0004 

回 Pooo5 

回 P0006 X0010.0 

Collective Disp; 
O User Folder 





AUTO.M 





EDIT MODE 























Help [F1] OnLine F” 1 B26 rmcoooo [PHC-SB7 [ [ T [ 
"Ty 
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6) 程序 传送 过 程 中 ，NC 侧 PMC 程序 被 停止 运 
行 ， 传 送 完 成 后 FAPT LADDER - 全 软件 会 提示 是 否 运 
行 NC PMC 程序 ， 如 图 8-50 所 示 。 

按 下 Yes 按钮 ，NC 梯形 图 继续 工作 。 

最 后 ， 一 定 要 使 NC 在 1⁄0 方式 下 执行 F -ROM 写 
入 操作 ， 否 则 一 旦 断 电 NC 中 程序 将 丢失 ， 具 体操 作 参 
见 8.2.1 节 内 容 。 





图 8-50 PMC 程序 运行 /停止 操作 提示 框 
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8.2.4 在 线 PMC 参数 设置 


PMC 参数 可 以 通过 PC 侧 的 界面 设置 、 修 改 。 
1) 点 击 主 菜单 中 的 Diagnose (诊断 ) —PMC Parameter (PMC 参数 ) ， 如 图 8-51 所 示 。 


HJ Fanc LADDER — III — [P0001] Connect: :192. 168. 1. 1(8193}) — [P0001] 





TE File Edit View PROSTE Ladder Tool Window Help 


| D |= E JE Signal Status N p| [i Fon i E'|E:| | 


PNC Parameter Timer 
HA | PMC Alarm Status Counter z] 
04 @| | resize | PMC Status s" eg 


Trace 
Set Up 






















SUB71 P0001 
OPERATION-MODE 








图 8-51 调用 PMC 参数 操作 
2) 根据 选择 Timer (计时 需 ) Counter (计数 器 ) Keep Relay (保持 继电器 ) Data 
Table (数据 表 ) 等 ， 可 以 分 别 弹出 相应 的 界面 。 
D 计时 器 界面 如 图 8-52 所 示 。 


H ranc LADDER — III — [Timer] Connect::192. 168. 1. 1(8193) — [Iimer] 








EE File Edit View Diagnose Ladder [ool Window Help BEE 


口 | 区 | 加 | | |-| &l2 | [r i [e AEE P=: 







































































































































































































































































































































































~ el [+ ksi) a El 
r| | ~| [MsEC 了 | 
Ho. Address Data Ho. åddress Data Ho. Address Data Ho. Åddress Data Ho. Kddress Data Ho. ddr 
i TOO 2976] 25 T48 0| 48 T36 o| T3 T144 o s 1192 01121 TZ 
2 TOZ 30000 | 26 T50 0 | 50 T98 0 T4 T146 o| 38 1194 0 |112z2 T2 
3 TO4 ol27T T52 ojs T100 oj TS T148 o| 99 1196 0123 T2 
4 TOG o| 28 T54 0 | 52 T102 0 |76 T150 o |100 1198 o ji24 T2 
5 T08 19388 | 29 T56 0 | 53 T104 0 TT T152 o |101 1200 0 j|125 T2- 
6 T10 0| 30 T58 0 | 54 T106 0 |78 T154 o |102 1202 0 |126 T2! 
y: T12 oj 31 T60 0 | 55 T108 0 | 79 T156 o |103 T204 01127 T2' 

Ti 0| 32 T62 0 | 56 T110 0 | 80 T158 o |104 1206 o0 |128 T2! 
9 TI6 soo [33 | re4 ofs7| muz ofar | Tio o [105| T206 oliz9| rz 
10 T16 5000 | 34 T66 0 | 58 T114 0 | 8z T162 o |106 1210 o |130 TZ 
11 T20 oj 35 T68 0 | 59 T116 0 | 833 T164 o |107 1212 0131 T2 
12 T22 o| 36 T70 0 | 60 T118 o| 84 T166 o |108 1214 0 |132 T2! 
13 T24 oj 3T T72 0 |61 T120 0 |85 T168 o |109 1216 0 |133 T2 
14 T26 0| 38 T74 0 | 62 T122 0 | 836 T170 0 io 1218 0 |134 T21 
15 T28 0| 39 T76 0 | 63 T124 0 | 8T T172 D01111 T220 o 1135 T2 
16 T30 0| 40 T78 0| 64 T126 0 | 88 TI174 01112 1222 D |136 TZ 
好 | Taz or Ton ofs5| T129 olas| tive oli13| rT224 or rz 
18 T34 ajaz TOZ 0 | 66 T130 o | 30 T178 01114 1226 o |138 TZ 
19 T36 0 43 T84 o| 6T T132 0 91 T180 o |115 1228 0 |139 TZ 
20 T38 ajat T86 0 | 68 T134 0 | 92 T182 o |116 1230 Q |140 T2 
2r T40 000 | 45 T88 0 | 69 T136 0 | 93 T184 01117 1232 D |141 T2 
22 T42 D| 46 T90 0 | 70 T138 ol T186 0 |118 1234 D j142 T2; 
23 T44 ajar T92 0|71 T140 0 | 95 T188 0 |119 1236 01143 T2: 
24 T46 D| 48 T94 LI T142 0 | 396 T190 o |120 1238 D01144 T2; 
< s 
MINIMUM TIME : 48 MAYIMUM TIME 1572816 
1 Help 2 3 [ismo |s “ ' n kh: k ha 
Nelp [F1] OnLine F" TB slsntop ENC-SBT 

De 图 片 收藏 EJ FANC LADDER - 
= " ç 
8-52 PMC 参数 一 计时 器 界面 




















@) 计数 器 界面 如 图 8-53 所 示 。 

@) 保持 继电器 界面 ， 如 图 8-54 所 示 。 

@ 数据 表 界 面 如 图 8-55 所 示 。 

对 于 计时 器 界面 、 计 数 器 界面 、 保 持 继电器 界面 ， 可 以 在 上 面 直 接 修 改 参 数 ， 对 于 数据 
表 的 修改 ， 操 作 如 下 : 

1) 在 左 侧 窗 上 点 数据 表 ， 并 单 击 鼠 标 右键 ， 出 现 如 图 8-56 所 示 界 面 。 


图 解 FANUC PMC 编程 与 应 用 


























































































































































































































































































































Connect::192. 168. 1. 1 (8193) 
Em File Edit Vier Diagose Ladder Tool Window Help 
D|= || > |= || -|-| a2] s ik Eee 
[==] Hæll ksi mell + em z| 
E| A| 司 
Wo. | hddress PRESET | CURRENT |Ho. | Address PRESET | CURRENT (Wo. | Address PRESET | CURRENT |Ho. | Address PEESET | CUERE 
1 Cooo 1 1| 25 cog 0 o|asa] cigz 0 o|73| cza8 0 
2 C004 1 1|26 c100 0 0| 50 | c19 0 0| r4 | cz92 0 
3 C008 1 0| 27 C104 0 ofsi C200 0 om] czə6 o 
4 CO12 1 0| 28 C108 n 0 | 52 C204 0 D| T6 C300 n 
5 col 1 1|29 Cll2 o 0| 53 | c2zog 0 ofrir | cao o 
6 Co20 1 1|30 cll6 o no|s4| czi2 0 0| re | caos o 
T C024 1 o| 31 £120 n no|ss| czl6 0 oja | caz 0 
8 C028 1 0| 32 C124 0 0| sa | c220 0 0| 80 | rs 0 
9 C032 1 0| 33 C128 o 0| 57 | c224 0 ojs C320 0 
10 CO36 1 0| 34 C132 0 0| 5 | Cc228 0 0| 82 | ca2a o 
11 C040 25 25 | 35 C136 0 0| 59 | ”cz3z 0 0| 83 | caz8 n 
12 CO44 o o| 36 Cl40 o oleo c236 0 0| 84 | ca32 o 
13 coas 0 5| 37 Cl44 o ofer C240 0 0| 5 | cas o 
14 C052Z 0 o| 38 C148 0 0| 6z | ”cz44 0 0| 86 | ”cs40 0 
15 C056 o 0| 39 C152 0 0| 63 | Cc248 0 0| 87 | cs 0 
16 C060 o o| 40 C156 o 0| 64 | Cc252 0 0| 88 | caa8 o 
17 C064 oja C160 0 0| 65 | Cc256 0 0| 89 | cas2 o 
18 C068 o 0 | az C164 0 ojee | ce260 0 0| 9o | case n 
19 COT2 o 0| 43 C168 o 0| er | ”cz64 0 ofa C360 o 
20 COT6 o ofa4| cam o 0| 68 | czes 0 ofasz | catd o 
21 C080 0 0| 45 C176 0 0| 69 | cerz 0 0| 93 | ca68 o 
22 C084 o o| 46 C180 0 0| To | ce2re 0 ojs | carz o 
23 C088 o ojat Cl84 o ofti C280 0 0| %5 | cate 0 
24 C092 ü 0| 48 C188 o oj 72 | czas 0 0| 96 | caso o 
$ | 3 
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WJ FANUC LADDER - III - [Keep Relay] Connect::192. 168. 1. 1 (8193) — [Keep Relay] 
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PMC 参数 一 保持 继电器 界面 
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国 FANUC LADDER - III - [DATA TABLE] Connect::192. 168. 1. 1 (8193) — [DATA TABLE] | 
FF File Edit View Diagnose Ladder Tool Window Help -|5| x 
D|=| u [=| e?e] j Im. E PEL 
x| A| "| eje, fo telea] Pe 
=% HD. | ADDRESS | HO. OF DATA | DISPLAY TYPE | DISPLAY FORMAT | FRITE PROTECTION 
TA GRDIP1 1 D0000 12 TORD DECIMAL OFF 
ET) GRoUP2 
2 10020 15 BITE DECIMAL OFF 
GROUP L D0 - D23 12 WORD DECIMAL 
1 Help | 2 3 4 Symbol 5 6 1 8 3 h h b: 
Help [F1] OnLine F- j Be |slantop PMC-SET 


[m Erika H FANC LADDER - T... 








图 8-55 PMC 参数 一 数据 表 界 卫 
kE FANUC LADDER = ITI — [DATA TABLE] Connect::192_ 168. 1. 1 (8193) 
Er File Edit View Diagnose Ladder Tool Window Help 


D|= | || alz Ie] FT E Ee 
|* al Heeel ee mf e z] 
ma j f fe edal [= 

































































ť_ 王 
昌国 mi” ND. ADDRESS DATA 
mm) GR 4 D0000 500 
GROUP ADD 
n0002 3000 
D amas n0004 4000 
GROUP COPY 
D0006 
n0008 s00 
n0010 2000 
n0012 e00 
n0014 
D0016 
10 10018 
11 n0020 
12 n0022 
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2) 点 击 弹出 式 菜单 的 GROUP ADD (追加 组 )， 按 需要 的 数目 追加 组 数 ， 如 图 8-57 所 示 。 


HJ FANUC LADDER — III — [DATA TABLE] Connect::192. 168. 1. 1(8193} 


型 Files Edit View Diagnose Ladder Tool Window Help | ! 


Dsm + |> |e| <l alee] [s e Eee 
* a Hase a T 
i| A| =] [Pee aleia 到 | 把 | 加 [x oe 











=] EE DATA TABLE 
ET GROUF1 
E GRDUP2 
ET] GROUPS 


DATA 








SIDI 人 SI 人 DS 人 | 











图 8-57 编辑 数据 表 操 作 2 

用 +/ - 键 可 切换 数据 值 有 无 符号 。 接 通 趾 胺 钮 时 ， 即 显示 符号 。 

3) 用 该 界面 可 方便 地 设 定 保持 继电器 K17. x 或 K900. x, 参见 图 6-4, 实际 上 上 述 K 
参数 对 应 着 图 8-58 中 的 PMC 编辑 功能 。 


SEITING 




















LADDER MANUAL START 
EAM WRITE ENABLE 
HIDE DATA TEL CHIL SCREEN 
SIGNAL TRIGGER START 
EDIT ENABLE 

WRITE TO F-ROM (EDIT) 
ALLOW PMC STOP 

HIDE PMC PARAM 
PROTECT PMC PARAM 
TRACE START 

IO GROUP SELECTIOIN 


ATIII 1 1 1 
ee 





Cancel | Help 
8-58 ”编辑 数据 表 操 作 3 





N 
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8.2.5 在 线 监 视 、 诊 断 功能 


FANUC LADDER -II 软件 提供 丰富 的 在 线 监 视 、 诊 断 功能 ， 特 别 是 便于 各 种 功能 模块 
的 调试 、 模 拟 测 试 等 。 在 线 监 视 功能 提供 按 位 、 字 、 双 字 监 测 接口 信号 ， 可 以 监测 X 地 址 、 
Y 地 址 、G 地 址 、F 地 址 、R 地 址 、K 地 址 、A 地 址 等 的 实时 状态 。 

1) 点 击 主 菜单 上 的 Diagnose (Wr) 一 Signal Status (信号 状态 )， 出 现 如 图 8-59 所 示 
界面 。 





HU FANUC LADDER — III = P0001 


File Edit View PIESTA Ladder Tool Window Help 


Djem] | ERENER | FT e Ef 


PMC Parameter 1 i 
[~ e| ll PMC Alarm Status Fnc rm 


PMC Status 
kd Program Li 
F: MEIN 
O Title 
C System parameter 
O Symbol comment 
O I0 Module 
O Message 
H- Ladder 
LEVEL1 
LEVEL 





Connect; 192, 16 




































图 8-59 在线 监 视 、 诊 断 操作 界面 


这 一 功能 的 使 用 ， 与 在 NC 侧 使 用 PMC 诊断 是 相似 的 ， 只 不 过 一 个 是 在 数控 系统 侧 进 
行 ,一 个 是 在 PC 上 操作 ， 风 格 不 同 ， 但 使 用 完全 相同 。 如 Signal Status 操作 ,与 NC 上 的 
PMC 状态 诊断 “PMCDGN”、 “STATUS” 操 作 步 又 基本 相同 ， 请 参见 本 书 5.5 节 PMC 接口 
诊断 界面 。 

2) 系统 显示 相应 的 接口 界面 ， 如 图 8-60 所 示 。 可 以 通过 左 侧 的 信号 状态 窗 ， 选 择 要 显 
示 的 信号 种 类 。 

在 线 监 视界 面 菜 单 及 其 功能 ， 参 见 图 8-61 中 的 说 明 。 

3) 可 以 通过 单 击 鼠 标 右键 ， 用 弹出 式 菜单 切换 显示 形式 ， 鼠 标 右 键 菜单 如 图 8-62 所 
示 。 

8.2.6 在 线 强制 功能 

FAPT LADDER -II 软件 提供 接口 信号 强制 (FORCE) 功能 ， 目 的 是 强制 触发 某 个 触 点 
动作 ， 但 是 需要 注意 如 下 事项 : 

1) 设备 周围 的 人 员 安 全 及 设备 安全 。 因 为 信号 强制 时 ， 外 围 设备 会 不 按照 既定 的 安全 
设计 逻辑 关系 运行 机 床 的 辅助 动作 ， 而 是 强制 执行 某 个 动作 。 
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E= FANUC LADDER — III — [Signal Status] Connect::192_168_1_1(8193) — [Signal Stat 





=m File Edit View Diagnose Ladder Tool Window Help 
Diela +e] a|? || [F í 区 陌 加 图 
[= z] H ell 到 | 


E| Al z EJ [Bae U, Ba [B+ Dec Hex | Bed m= 
= E) Signal Status EE - -L =s 





G0003 0 0 0 0 0 0 0 ü 
FIN 

G0004 Ü 0 0 0 0 0 0 0 
B FIN AFL BFIN TFIN SFIN WIFIIH 

G0D05 0 0 0 0 0 0 0 ü 
SKIFF DVWC *ABSM SEH 

000E Ü 0 0 0 0 0 0 Ü 

ST 

S000T 0 0 0 0 0 0 0 0 
ERS ERW *SP *ESP *BSL *CSL *IT 

G0008 Ü Ü 1 1 1 ü 1 1 





图 8-60 在线 监视 、 诊 断 操 作 接 口 界面 
















BEJE E IE 











Fm! pile 








符号 /地 址 切换 FH 十 进 制 十 六 进 制 


图 8-61 在 线 监视 菜单 


2) 必须 停止 NC 侧 PMC 的 运行 ， 否 则 PMC 不 断 执 行 扫描 刷新 ， 强 制 信号 会 立即 被 复 
位 。 

具体 步骤 如 下 : 

1) 按照 前 面 所 述 在 线 监 视 的 操作 ， 进 入 在 线 监视 界面 ， 用 鼠标 右键 点 击 需要 强制 的 信 
号 位 ， 如 图 8-63 所 示 。 

2) 如 图 8-63 所 示 ， 选 择 Force 选项 ， 被 选择 信号 点 将 变 为 红色 ， 如 图 8-64 所 示 。 

3) 继续 使 用 鼠标 右键 在 Signal Change (信号 改变 ) 栏 中 继续 选择 选择 On 或 Off, On 
表示 触 点 接 通 ，Offt 表示 触 点 断 开 ， 如 图 8-65 所 示 。 
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HY FANUC LADDER - III — [Signal Status] Connect:: 192. 
Ir File Edit View Diagnose Ladder Tool Window Help 
Diea +e] —|— Sl®e lI Fi Ee 
m| A| =| [ER [Bige "|| [Bie Dec | Hex Beal [Z 
=] Signal Stat sum b. 
Sm Sien atus Mode Select F5 上 
= E G 
zy co gogga 
me 
GD00l | Display T R 
zA G2000 kina asas 
ZA 53000 S0002 Signal Change F 
+ zA F 
= zA 50003 Properties 
PE ro G0004 0 0 0 0 
EJ rf200 B FIN AFL BFIN 
rio00 G0005 0 0 0 0 
SKIFF Ovc 
G0006 Ü ü ü ü 
S000T Ü Ü ü ü 
i E x1000 ERS ERW xSP *ESP 
i pel m G0008 Ü Ü 1 1 
图 8-62 ”在线 监视 状态 时 的 鼠标 右键 菜单 
0 Ü Ü 
MDT. L. M  EDIT.L.M AUTO. L.M 
0 ü ü 
DEY R... MACHI... FROR 
0 0 0 DVERT... SIE. L. SI. L HOLD. L 
STP.L ST.L HOLD. L 0 0 ü 0 
ü ü ü F1D0. L F50. L F25.L FD. L 
F50. L FPF25.L FO.L 0 0 ü ü 
ü ü ü 
o ° M i 1 3 
COOL ... COOL... mal "ode Select F5 | v Status Ü gar a "D ¿ë CaN a 
ü ü i Force 时 
OB JOGL RPIDL BR Display Format PL N BJL MEIDL +3 JOG.L 
ü ü [mi Display Type F 
SFD C... SPD ST.L ZPD] I SFD s; .. SPD 人 L FD i L 
ü 0 0 Signal Change u 
ü ü Ü Properties 
ü 0 ü 
图 8-63 ”信号 强制 操作 8-64 ”信号 强制 后 的 状态 
OVERT.. STP.L SI.L HOLD. L 
Ü Ü ü ü 
F1D0 L FSD.L F25.L Fü .L 
Ü Ü ü ü 
ü 0 0 
CooL ..， COOL... COOL .| Mode Select F5 P 
o 0 0 0 - 
-E JOGL RAPID.L +B Joc.) Display Format P 
ü ü ü ü Display Type F 
SFDI C... SPID ST.L SPD CW. L 
ü 0 0 0 Signal Change 
n ü ü ü Properties 
Ü Ü ü ü 
到 8-65 ”信号 强制 操作 方法 
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或 使 用 快捷 菜单 操作 选择 ON 或 OFF， 如 图 8-66 所 示 。 




















YDDez o o n o o D 0 o 
Y00635 0 o D o o o o o 
| 
< J > TVmme 二 Hi M iad Ll n n ^ n n 
Force Byte Bit 


1 Help | 2 OH | 3 DFF | š Address | s Statu: | 6 | 7 | a | 























8-66 ”信号 强制 快捷 菜单 





8.2.7 在 线 信号 跟踪 (TRACE) 


FANUC LADDER - II 软件 提供 了 Trace (信号 跟踪 ) 功能 ， 可 以 同时 观测 数 个 接口 信号 
的 时 序 及 波形 ， 对 于 机 床 的 调试 非常 方便 。 

具体 操作 步骤 如 下 : 

1) 点 击 菜单 Diagnose (诊断 ) 一 Trace (信号 跟踪 ) WE 8-67 所 示 。 


EY FANUC LADDER — III 


File Edit View MET Ladder Tool Window Help 


Ç Signal Status 


PMC Parameter 上 


m | FMC Alarm Status 


PMC Status 
















图 8-67 信号 跟踪 操作 菜单 


2) 在 Parameter (参数 设置 ) 快捷 菜单 上 按 鼠 标 左 键 ， 如 图 8-68 所 示 。 





< | 

Mode:Time Cycle Resolution:8 MSEC Time:112 £ 

1 Help 2 3 4 Parameter 5 Start/Stop |ë | 1 Symbol 8 Mark | g 10 
Help [F1] OnLine RSI PWCODOD PMC-SET 





图 8-68 信号 跟踪 参数 设置 快捷 菜单 





3) 弹出 如 图 8-69 所 示 菜 单 。 输 入 采样 方式 如 下 : 
Q Time Cycle; 按照 、 时 间 周 期 采样 ; 
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Trace Parameter Setting 


Trace Mode | Sampling Adr | 


Sampling 


(© Time Cycle C Signal Transition 


Stop HONE 
Conditir 


Initialization C He 下 Details | 











器 
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@ Signal Transition; 根据 信号 触发 状态 采样 。 
4) 输入 采样 方式 后 ， 在 New Parameter ( 新 参数 ) 按钮 上 按 鼠 标 左 键 ， 系 统 弹 出 如 图 
8-70 所 示 界 面 ， 将 需要 诊断 的 地 址 输入 到 Sampling Adr (采样 地 址 ) 栏 中 。 


Trace Parameter Setting 


Trace Mode Sampling Adr 


X00006. G0012.7 


XD006. 
XD006. Mppend Address 
XDooe . 
XYDDDB， Change Address 
NOOOB. 
G0012. Jelete Address 


G0012. 
G0012. 
G0012. 
60012. 
60012. 
G0012. 




































































<| [<] [<] I<] [<] [<] [<] I<] í<] [<] [<] [<] [< 














All Ilelete 











图 8-70 信和 号 跟踪 参数 设置 菜单 2 
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5) 软件 提供 快捷 工具 及 其 含义 如 图 8-71 所 示 。 





标记 




















FANUC LADDER — IJ 
Tr File Edit View Di 


PEC Hode] 
enose Ladder Tool Window Help 


l4 #l@ |w] [° 1 ie Ee] 


一 [Irace Connect:: 192. 168. 1. 1 (8193) 一 






























图 形 缩小 /放大 





地 址 换行 





网 形 前 段 


触发 采样 





Mode:Time Cycle Resolution:8 MSEC Time:112 £| 


2 3 ¿Parameter 









s Start/Stop | é 1 


OnLine 










Help [F1] E jem |FWCO000 PHC-SBT 











FER F4 键 参数 F7 键 地 址 /符号 切换 





| rsa e| 






































KI 8-71 FANUC LADDER -I 快捷 工具 按钮 


6) 按 下 F5 键 启动 ， 开 始 采样 扫描 ， 界 面 如 图 8-72 所 示 。 

再 次 按 下 F5 键 停止 采样 扫描 。 

关于 FORCE 和 TRACE 功能 的 使 用 请 参考 本 书 第 5 章 5.5.3 节 和 5.5.4 节 ,第 5 章 中 所 
述 的 信号 强制 和 信号 跟踪 功能 与 本 节 中 叙述 的 内 容 完 成 同样 的 维修 、 调 试 诊断 任务 ， 只 不 过 
一 个 是 在 NC 侧 操 作 (E FANUC NC 上 的 PMC 内 置 编程 器 ) ， 另 一 个 是 在 PC 上 操作 (使 
JH PC 上 的 FANUC LADDER -II 软件 ) 。 
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k ranc LADDER — III - [Trace PEC Node] Connect: :192. 168. 1. 1 (8193) — [Irace PEC Hode] 





ZE File Edit View Diagnose Ladder Tool Window Help 

Deml || ale pe] Fi E 阿 四 四 | 
图 | Kena K rw] z] 
[M Blijane Ra al] a z ale 


Cursor = -5264 MSEC Mark = -21432 MSEC Range = 16168 MSEC 





















































-5040 














< 














> 
Wode: Tine Cycle Resolution:8 MSEC Time:112 £ PMC Node 
1 Help 4Paraater | 5Start'Stop |6 Ñ? Sabol 3 Mark 
Help [F1] F- | Eee slantop 


— aa 
T HIA 后 图 片 收藏 281 S 147 





F5 启 动 /停止 








图 8-72 采样 扫描 界面 
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本 章 将 以 一 人 台 立 式 加 工 中 心 的 换 刀 程序 为 例 ， 分 析 换 刀 程 序 的 程序 结构 、 程 序 内 容 ， 加 
工 中 心 的 生产 厂家 为 我 国 台 湾 省 丽 伟 计 算 机 机 械 股份 有 限 公 司 ，VB 系列 机 床 采 用 的 是 
FANUC -0i-MB 系统 。 

该 机 床 的 换 刀 机 构 包括 : 刀 库 、 机 械 手 、 主 轴 拉 刀 机 构 。 刀 库 采用 侧 装 式 ， 安 装 在 立柱 
上 ， 由 三 相 异 步 电动 机 通过 减速 机 构 带 动 刀 库 旋转 ,通过 接近 开关 检测 刀 库 计数 和 刀 库 回 
零 。 换 刀 时 位 于 刀 库 最 下 位 置 的 刀 套 在 刀 套 抬 起 /落下 油 饶 的 驱动 下 可 完成 抬 起 落下 动作 。 
机 械 手 的 旋转 、 抬 起 落下 等 动作 是 在 机 械 手 电动 机 的 驱动 下 ， 通 过 一 套 凸轮 机 构 来 完成 的 ， 
换 刀 动作 平滑 、 快 速 。 由 接近 开关 检测 机 械 手 的 关键 位 置 ， 配 合 换 刀 时 其 他 机 构 的 动作 。 主 
轴 拉 刀 机 构 完 成 主轴 刀具 的 夹 紧 和 松 开 操作 ， 并 有 接近 开关 检测 主轴 刀具 的 夹 紧 或 松 开 状 


< 


A 
MR o 














9.1 加 工 中 心 的 换 刀 过 程 分 析 


9.1.1 机 床 及 换 刀 机 构 ( 见 图 9-1 ~ 图 9-4) 














图 9-1 机 床 外 观 图 9-2 主轴 和 机 械 手 








9.1.2 换 刀 动作 分 析 


这 种 类 型 的 加 工 中 心 的 整个 换 刀 过 程 包括 刀 库 找 刀 和 换 刀 两 个 独立 的 动作 。 

刀 库 找 刀 也 叫 刀 具 调 用 ， 当 机 床 的 操作 者 通过 程序 命令 ， 如 TI12， 从 刀 库 调用 12 号 刀 
HJ, PMC 检索 12 号 刀具 所 在 的 刀 套 号 ， 再 进行 刀 库 正 反 转 判 别 ， 控 制 刀 库 旋转 ; 当然 还 有 
手动 刀 库 的 旋转 操作 ， 完 成 手动 装 件 刀具 。 
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图 9-4 换 刀 过 程 中 





图 9-3“ 刀 套 落 下 动作 
换 刀 动作 集合 了 刀 库 、 机 械 手 、 主 轴 三 方面 的 动作 ， 整 个 过 程 是 一 个 顺序 动作 的 过 程 ， 通 过 
顺序 动作 的 步 又 一 步 步 完成 换 刀 。 以 程序 控制 自动 换 刀 来 解释 整个 换 刀 过 程 ， 如 网 9-5 所 示 。 


输入 换 刀 指令 T 并 执行 循环 启动 


程序 处 理 答 出 
通过 F26 将 工 代 码 输 出 至 PMC 























PMC 对 刀具 号 进行 检索 处 理 
检索 判断 出 该 刀具 在 不 在 刀 库 ， 如 果 在 
一 步 找 出 该 思 共 放 在 哪 一 个 四 套 内 




















刀 库 旋转 控制 
根据 检索 到 的 刀 钥 号 ， 控 制 刀 库 旋转 。 刀 库 








旋转 到 位 停 上 小， 刀具 调 州 动作 完成 


M06 的 处 理 
当 程序 处 理 到 MOG 时 ， 启 劲 整个 换 刀 动作 





换 刀 准备 动作 
F 待 位 状态 、 机 床 各 轴 到 达 换 刀 位 置 、 十 轴 定 向 


fF 








KIER 1 
JEM, JJ F ( 刀 套 出 水 平 状态 变 为 焉 






































图 9-5 ”加工 中 心 换 刀 流 程 
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换 刀 步骤 2 
机 械 手 旋转 60° 抓 力 


换 四 步骤 3 
EMIRA. EREKE 











换 刀 步骤 4 
机 械 手 拔 刀 落下 、 旋 转 180° 交换 刀具 、 机 械 竹 抬 起 ; 


HIERS 


+R ee 


换 刀 步骤 6 
旋转 60 PIRI 





HJAR T 





JEW, JEF HERRERA KPR AIER 




















图 9-5 加 工 中 心 换 刀 流程 (2) 


9.1.3 换 刀 电路 ( 见 图 9-6 ~ 图 9-8) 






































































































































LI 24V 
L 
DT YYA KAI KA2 KA3 KA4 KAS KA6 KA7 
QFI FE ED QF2 rE ED 
Hee Hee 
KM3 KM2 / 
er 
KMI CA KM aj 
FX X X FX 
KMI KM2 KM3 YVI YV2 YV3 YV4 
机 械 手 电动 机 JEER JERE JEW JERE 主轴 刀具 松 开 主轴 吹 气 



































机 械 于 电动 机 刀 库 电动 机 




















图 9-6 换 刀 电气 图 1 
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NC 
Y0005.4 Y0003.6 Y0003.7 Y0005.0 Y0005.1 X0006.3 X0006.4 

KAI KA2 KA3 KA4 KA5 KA6 KA7 

HRFBS — JIER TEREE 刀 套 落下 JEME 主轴 刀具 主轴 吹 气 























OE 











图 9-7 换 刀 电 气 图 2 











9.1.4 换 刀 地 址 表 


换 刀 程序 地 址 说 明 ， 加 工 中 心 的 换 刀 程序 比较 复杂 庞大 ， 所 涉及 的 地 址 较 多 ， 为 便于 阅 
读 梯形 图 程序 ， 这 里 所 涉及 的 地 址 请 参见 9. 3 节 相 关内 容 。 


* 80 ` 








PMC 接 口 地 址 CNC VO 板 














X0008.3 X0004.4 X00082 X0001.7 X0001.6 X1004.5 X0000.4 X00002 X10082 X1001.7 X0002.2 X0004.5 X0008.1 X0002.0 X0002.1 X0009.6 X0009.7 














XCB104:|A4 XCB105:|B2 XCB104:|A11 
、 XCB104:|A3 XCB105:|B3 
端子 地 址 


(LO 板 ) 











XCB105:|B7 XCB105:|A7 XCB104:|A9 
XCB106:|B4 XCB106:|A4 XCB104:|B9 XCB104:|A8 












XCB104:|A4 XCB105:|B2 XCB104:A11 
XCB104:|A3 XCB105:|B3 


XCB105:|B7 XCB105:|A7 XCB104:|A9 
XCB106:|B4 XCB106:|A4 XCB104:|B9 XCB104:|A8 











Y0005.4 Y0003.6 Y0003.7 Y0005.0 Y0005.1 Y0006.3 Y00064 Y0005.4 Y0003.6 Y0003.7 Y0005.0 Y0005.1 Y0006.3 Y00064 Y0005.1 Y0006.3 Y0006.4 











VO 接 门 转换 板 
XTB1A:l33 XTB1B:|62 XTB1A:|42 XTB1B:/58 XTB1B:|57 XTB1A:|29 
XTB1A:|37 XTB1B:/63 XTB1B:l61 XTB1B: 59 XTB1A:34 XTB1B: 56 
庙 子 地 址 
(HURI) 























HAA Ati a AAA A A A 


—S2/H4 | —S3/H4 —S1/H5 |-S2/H5 |-S3/H5 
—F3/H4 |-F1/H4| —F2/H4 








XTBIO0YV |XTBI:O0Y [XTBI:o0V |xTBlo0V 












































EH =k DINd INNVYI HWE 







































































XTBIA:IN24 XTB1B:|N24 XTBIA:IN24 XTB1B:|N24 XTB1B:|N24 XTB1A:|N24 

u L. | XTBIAJN24 XTB1B:|N24 XTB1B:|N24 XTBIB:JN24 XTBIA:IN24 XTB1B:|N24 

端子 地 正 

(HLR) ) 

ARM STOP ARM ZERO ARM MIDDEL LOW HIGH A.T.L.M LUBE AIR 4TH AIXS/ 4TH AIXS/ MAN TOOL AG. AG. TOOL TOOL POT DOWN POT UP 
POINT POINT POINT GEAR GEAR OVERSTROKE ALARM PRESSURE 4TH INDEX 4TH INDEX UNCLAMP COUNTER COUNTER CLAMP UNCLAMP L.S LS 
ALARM CLAMP UNCLAMP PB A B LS 1.8 

WA SPORT 机械手 -机 o JMD 润 消 。 ， 第 四 数控 /分 第 四 数控 /分 于 动 松 刀 ” O JERR JHH JEKT JERE 
停止 点 FA 中 闻 点 48 aso à 过 行程 mg CUE aex maT wie TERRA 万 库 技术 B RETE MENTE 。 限 位 开关 METTA 











图 9-8 换 刀 电气 图 3 
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92 换 刀 程序 介绍 


该 机 床 的 PLC 类 型 为 SB7， 图 9-9 是 该 程序 的 清单 ， 与 换 刀 有 关 的 程序 内 容 出 现在 一 级 
程序 、 二 级 程序 中 ， 没 有 为 换 刀 专门 编写 子 程 jew 
序 。 ED: Aivi LAD 
因为 换 刀 过 程 中 机 械 手动 作 较 快 ， 机 械 手 [E syster parmerer 

YMO comment 


的 60°、 中 间 点 、180° 的 检测 信号 出 现 的 时 间 器 1/0 Medule 
很 短 ， 所 以 将 这 部 分 的 程序 放 在 一 级 程序 , 保 amsa 






































证 8ms 能 处 理 到 这 种 信号 。 在 二 级 程序 中 , 换 | D EEr2 
刀 程 序 包含 : 刀具 检索 、 换 刀 过 程 状态 记忆 、 | 90 Sarprosran 
FARI, AIK. 53/015 
9.2.1 换 刀 程序 分 析 nm 
Í E WIND/S 
一 级 程序 中 的 换 刀 程序 分 析 : 一 级 程序 中 Goe asii 


只 是 将 需要 快速 处 理 的 换 刀 程序 信号 做 了 一 个 | ome ra m 
收集 ， 没 有 顺序 动作 ， 包 括 以 下 处 理 内 容 : 











1. 机 械 手 返回 点 、 中 间 点 、 停 止 点 的 程 
序 分 析 图 9-9 程序 清单 

1) K0003. 1 用 来 设 入 定 机 械 手 接近 开关 的 类 型 ， 当 接 近 开 关 使 用 动 合 触 点 时 ， 设 定 
K0003. 1 为 1， 使 用 动 断 触 点 时 ， 设 定 K0003. 1 为 0。 三 段 程序 处 理 机 械 手 返回 点 、 中 间 点 、 
停止 点 的 信和 号。 





2) 该 机 床 的 换 刀 机 械 手 采用 凸轮 机 构 ， 动 作 快 ， 机 械 手 位 置信 号 都 是 窄 脉冲 信号 ， 将 
这 些 信 号 的 处 理 放 在 一 级 程序 ， 保 证 每 8ms 有 一 次 刷新 。 

3) 机 械 手 有 两 个 中 间 停 止 点 ，60° 和 180° 两 个 位 置 在 60° 位 置 时 ， 机 械 手 电动 机 继续 
旋转 但 机 械 手 不 转 ， 而 执行 机 械 手 向 下 拔 刀 ; 在 180° 位 置 时 ,机械手 电动 机 继续 旋转 机 械 
手 不 转 ， 而 执行 向 上 装 刀 。 用 一 个 接近 开关 配合 两 个 检测 挡 块 ， 当 机 械 手 转 到 这 两 个 位 置 时 
R0529. 0 均 为 1。 

手臂 返回 点 、 中 间 点 、 停 止 点 梯形 图 ， 如 图 9-10 ~ 图 9-12 所 示 。 


ARM RETURN POINT 








图 9-10 FRR E S 86JÉ š 














2. 机械 手 离开 停止 点 〈 见 图 9-13) 
R0529. 2 处 理 的 是 机 械 手 离开 停止 点 的 状态 ， 表 示 机 械 手 已 开始 转动 ， 后 面 程 序 中 处 理 
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ARM MIDDLE POINT 








图 9-11 手臂 中 间 点 梯形 图 





图 9-12 手臂 停止 点 梯形 图 





机 械 手 60° 旋 转 到 位 、180? 旋 转 到 位 等 都 用 到 了 这 个 信号 。 当 机 械 手 旋转 60。、180。" 延 时 到 
达 后 将 R0529. 2 复位 。K0007.6 为 1 时 设 定 机 械 手 的 停止 点 使 用 60°* 和 180° 到 达 信 号 。 
当 K0007.6 为 0 时 ,使 用 主轴 刀具 夹 紧 松 开 标志 信号 。 


ESCAPE ARM STOP POINT 





图 9-13” ”机械手 离 开 停止 点 梯形 图 





3. 机 械 手 旋转 到 60*、180° 位 置 ( 见 图 9-14) 

在 机 械 手 旋转 到 60°* 和 180° 时 ,机械手 电动 机 继续 旋转 ,但 是 根据 凸轮 的 结构 ， 机 械 手 
停止 旋转 ， 开 始 机 械 手 拔 刀 、 装 刀 动 作 。 以 下 程序 处 理 机 械 手 60* 、180° 的 到 达 信 和 号， 程序 
的 原理 是 ， 在 自动 换 刀 步骤 中 (第 二 步 A2 - R0540. 1; 第 四 步 A4 - R0540.4; 第 六 步 A6 - 
R0541.0) ， 机 械 手 从 离开 停止 点 R0529. 2 到 检测 到 机 械 手 停止 信号 R0529. 0， 即 是 到 达 了 
60。、180" 位 置 。 这 些 位 置 到 达 信 和 号 的 一 个 目的 是 用 于 启动 下 一 个 换 刀 步 又， 另 一 个 目的 是 
控制 机 械 手 电动 机 的 旋转 。 

4. 主轴 刀具 夹 紧 、 松 开 故 障 处 理 

在 机 械 手 转 到 60° 时 检测 是 否 有 主轴 刀具 松 开 X0002. 1 的 错误 信号 ， 如 图 9-15 所 示 。 

在 机 械 手 转 到 180° 时 检测 是 否 有 主轴 刀具 夹 紧 X0002.0 的 错误 信和 号， 如 图 9-16 所 示 。 

5. 主轴 刀具 松 开 处 理 

主轴 刀具 松 开 包括 自动 刀具 松 开 和 手动 刀具 松 开 ， 根 据 自 动 换 刀 动作 在 机 械 手 旋转 60° 
时 到 达 、 拔 刀 过 程 、 换 刀 过 程 、 机 械 手 装 刀 过 程 自动 刀具 松 开 。 
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ARM 60 ROTATION ARRIVAL 


ARM 180 ROTATION ARRIVA 


ARM -60 ROTATION ARRIVA 


AUTO TOOL UNCLAMP FAIL 





图 9-15 主轴 刀具 60" 时 是 否 松 开 


AUTO TOOL CLAMP FAIL 
































图 9-16 主轴 刀具 180° 时 是 否 松 


而 手动 刀具 松 开 是 手动 方式 下 ， 按 送 到 按钮 来 执行 的 。 

从 程序 中 分 析 ， 自 动 刀 具 松 开 是 在 第 二 步骤 R0540. 1 情况 下 ， 当 机 械 手 旋转 到 达 60° 
R0529. 3 后 启动 。 当 机 械 手 再 旋转 180。R0529. 4 到 达 后 ， 下 一 个 动作 是 主轴 刀具 夹 紧 。 

自动 刀具 松 开 R0538. 0 或 手动 刀具 松 开 R0537.7 时 ,输出 主轴 刀具 松 开 Y0006. 3。 加 工 
中 心 的 主轴 刀具 夹 紧 机 构 在 刀具 夹 紧 时 ， 是 通过 蝶 形 弹簧 的 弹力 来 保持 的 。 当 松 刀 时 ， 增 压 
气 秆 活塞 杆 伸 出 压缩 蝶 形 弹 得 ， 使 松 刀 机 构 松 开刀 具 。 控 制 气 币 换 向 的 电磁 闪 是 单 作用 阀 ， 
所 以 没有 刀具 夹 紧 的 输出 信号 。 

主轴 刀具 自动 换 刀 方式 下 松 开 如 图 9-17 所 示 ， 自 动 及 手动 主轴 松 刀 输出 如 图 9-18 所 
人 不。 
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539.1 K0007.6 R0538.0 
—— hk D R R — a, — — O í ⁄ nT, AUTO TOOL UNCLAMP 
TUCI 























图 9-17 主轴 刀具 自动 换 刀 方式 下 松 开 





SPINDLE TOOL UNCLAMP 








图 9-18 自动 及 手动 主轴 松 刀 输出 








6. 机 械 手 电动 机 旋转 处 理 
根据 自动 换 刀 的 顺序 过 程 ， 组 合 出 在 哪 一 个 步 又 机 械 手 电动 机 需要 旋转 ， 通 过 或 逻辑 完成 。 
M95 是 机 械 手 故障 检查 指令 ，R0544. 5 用 于 检测 机 械 手 是 否 在 停止 位 置 ， 如 果 不 在 正确 
的 停止 位 置 ， 执 行 M95 指令 时 机 械 手 继续 旋转 到 正确 位 置 。K0007.6 为 1 时 设 定 机 械 手 的 
停止 点 使 用 60°* 和 180° 到 达 信号 ， 当 K0007. 6 为 0 时 ,使 用 主轴 刀具 夹 紧 松 开标 志 信 和 号。 机 
械 手 电动 机 (旋转 ) 输出 条 件 如 图 9- 19 所 示 。 


KOOO ROS540.1 R0529.3 x0008.4 YO0005.4 

































图 9-19 机械 手电 动机 (旋转) 输出 条 件 
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7. 刀 库 计数 处 理 

刀 库 计数 处 理 程 序 ，X0004. 5 为 计数 开关 输入 地 址 ， 由 K0005.7 来 设 定 选用 其 动 合 触 点 
或 动 断 触 点 ， 用 典型 的 上 升 沿 、 下 降 沿 处 理 程序 获得 计数 脉冲 ( R0530. 1 为 上 升 沿 信号 ， 
R0531.7 为 下 降 沿 信号 ) ， 使 用 基本 逻辑 指令 编辑 上 升 洛 和 下 降 沿 指令 比 使 用 上 升 沿 和 下 降 
沿 功能 指令 节省 程序 的 处 理 时 间 。 

R0500. 0 为 置 1 逻辑 ， 用 于 给 计数 器 的 控制 条 件 赋 值 。 刀 库 计 数 脉 冲 处 理 如 图 9-20 所 
Zo 


G COUNTER A 


IAG COUNT ON PULSE 


G COUNTE OFF PULSE 


AG COUNT PULSE AUX 





图 9-20 刀 库 计数 脉冲 处 理 





刀 库 计数 ( 见 图 9-21) 说 明 如 下 : 

D 计数 器 的 初始 值 为 1 (R0500.0), 根据 刀 库 的 旋转 方向 (R0531.3) 来 决定 是 正 计 
数 还 是 负 计 数 。 

D 不 对 计数 器 进行 复位 (R0500. 0)。 

© 刀 库 正 转 (R0531.0) 或 反 转 (R0531.3) 时 ， 对 计数 开关 脉冲 (R0530. 1) 进行 检 
测 计数 。 

@ D0110 是 计数 器 的 预 设 值 ， 也 就 是 刀 库 容量 。 

®© D0100 记录 的 是 当前 的 刀 套 号 。 

8. 刀 库 旋转 处 理 

以 下 为 刀 库 正 转 控制 : R0530. 4 为 刀 库 手动 正 转 启 动 ，R0536. 0 为 刀 库 自动 正 转 启动 ， 
由 检索 程序 判别 ， 指 定 刀 库 正 转 启动 ， 如 图 9-22 所 示 。 

以 下 为 刀 库 反 转 控制 : R0530. 5 为 刀 库 手动 反 转 启动 ，R0536. 1 为 刀 库 自动 反 转 启动 ， 
由 检索 程序 判别 ， 指 定 刀 库 反 转 启动 ， 如 图 9-23 所 示 。 
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MGCWDL 





MAG COUNT FUNCTION 


图 9-21 思 库 计数 


图 9-22 JEER E h 


9.2.2 二 级 程序 中 换 刀 程序 的 分 析 


1. 刀 库 手动 旋转 控制 


包括 刀 库 准备 处 理 、 手 动 正 转 / 反 转 。 

刀 库 准备 好 信号 条 件 包 括 : 机 床 准 备 好 F0001.7、 急 停 信 号 G0008.4、 刀 库 错 误 条 件 
R0536. 5 、 刀 库 换 刀 位 置 刀 套 在 抬 起 位 R0539. 3 ， 如 图 9-24 所 示 ， 如 图 9-25 所 示 。 

刀 库 手动 正 、 反 转 控 制 条 件 包 括 : 不 在 刀具 检索 过 程 中 R0534.2， 在 手动 方式 
R0513. 1 、 按 刀 库 旋转 按钮 R0584. 3 、 按 刀 库 正 转 按钮 R0577. 0， 如 图 9-25 所 示 。 

刀 库 正 转 启动 程序 ， 按 刀 库 手动 启动 按钮 ， 刀 库 正 转 ; 当 刀 库 电 动机 开始 正 转 后 ， 








R0530. 4 被 复位 。 执 行 的 结 
套 位 ， 如 图 9-26 所 示 。 








是 按 刀 库 正 转 按钮 ， 刀 库 转 位 ; 松 开 按 钮 后 ， 刀 库 再 转 一 个 刀 
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MAG CCW 






Y0003.7 Y0003.6 
MAG CW 


MGCW 


MAG 








图 9-23 思 库 反 转 控制 





MAG OK 1 


MAG OK 





MAGOK1 PTUPDL MAGOK 


图 9-24 刀 库 准备 好 信号 














F—— sa —  k—sk ə .——— ə əƏ a —ə.—o ——ə——as MAG MANUAL CW ON 
S]MGCW S] y MGMCH 


$"MGON MANUAL 





CC MAG MANUAL CCW ON 
S]k S] W MGCC 


TSRHON +" MGON MANUAL 














图 9-25 手动 方式 下 刀 库 正 、 反 转 控制 
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上 MAG CW AUX 


MGCCW MRGOK1 






MGMCW1 MGCCWA 





图 9-26 刀 库 正 转 
刀 库 反 转 启动 程序 ， 按 刀 库 手动 反 转 按钮 ， 刀 库 反 转 ， 当 刀 库 电动 机 反 转 运行 后 ， 
R0530. 4 被 复位 。 执 行 的 结果 是 按 刀 库 反 转 按钮 ， 刀 库 转 位 ; 松 开 按钮 后 ， 刀 库 再 转 一 个 刀 
套 位 ， 如 图 9-27 所 示 。 




















R0531,0 R0532-2 


———əə .ŠƏa m  —— MAG CCW AUX 
GOK MGCCWA 





K 9-27 “ 刀 库 反 转 





2. 换 刀 时 刀具 表 的 处 理 
刀具 表 的 处 理 流程 如 图 9-28 所 示 。 














NERE D0110 的 赋值 : H K 地 焉 定义 力 库 的 容量 
K0008.5=0,K0005.1=0: 刀 库 容量 为 20; 
K0008.5=0,K0005.1=1: 刀 库 容量 为 24; 
K0008.5=1,K0005.1=0: JERE H 30; 
K0008.5=1,K0005.1=1: 刀 库 容量 为 32 























了 
JEX D0112 的 赋值 : JERA D0110+1 











了 


数据 乱 换 (BIN 一 BCD):D0112 一 D0125 
D0100 一 D0120 


























Y 
从 刀具 表 中 读 出 当前 刀 佐 存放 的 刀具 号 
Y 





HEEMI S, HSS. JJ 7] SB # 














图 9-28 刀具 表 处 理 流程 
1) 刀具 容量 赋值 : K0008.5 K0005.1 用 于 设 定 刀 库容 量 : K0008.5 =0、K0005. 1 =0， 
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刀 库 容量 为 20; K0008.5 =0、K0005. 1 =1， 刀 库容 量 为 24; K0008.5=1, K0005.1=0, JJ 
库容 量 为 30; K0008.5 =1，K0005. 1 =1， 刀 库容 量 为 32。NUMEB 为 定义 二 进 制 常 数 指令 ， 
在 程序 中 指定 数据 格式 为 2B8， 将 指定 的 数据 赋值 到 D0110，D0110 存储 刀 库 容量 数据 ， 如 
图 9-29 ~ 图 9-32 所 示 。 

















K0008.5 K0005.1 


20 把 咱 库 容量 峰值 











KO0008.5 KO0005.] 





ERIT 





244E ER 








K0008.5 





30 把 力 库 容 昌 赋 





图 9-31 JERE 30 把 刀 设 定 
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K0008.5 K0005. 1 
SUB40 
NUMEB 








32 把 刀 库 容量 赋值 


图 9-32 JERE 32 把 刀 设 定 


2) 刀具 表 的 赋值 ，D0110 定义 刀 库 容量 ，D0112 定义 为 刀 库 容量 +1， 其 作用 是 为 刀具 
表 容 量 赋值 ，D0112 为 刀具 表 长 度 ， 这 样 在 刀具 表 D0112 中 ，D0000 可 存储 主轴 刀 号 ， 
D0001 存储 一 号 刀 套 的 刀具 号 。 以 此 类 推 ， 直 到 最 后 一 个 刀 套 。 刀 库容 量 +1 如 图 9-33 所 
示 。 











R0500.0 





图 9-33 “ 刀 库 容量 +1 





3) 数据 转换 ， 进行 BIN 一 BCD (二 进 制 - BCD B) 的 转换 ， 主 要 用 于 CON (一 致 性 
比较 ) 指令 ，COIN 指令 只 能 进行 BCD 码 的 一 致 性 判别 。D0125 的 数据 是 刀具 表 的 最 大 值 ， 
用 来 判别 主轴 刃 号 、 待 位 刀 号 是 否 为 空 刀 号 ， 如 图 9-34 所 示 。 

4) 对 当前 刀 套 号 D0100 进行 BCD 码 转换 成 D0120 ， 用 于 对 当前 刀 套 号 内 刀具 号 码 的 检 
索 判 别 ， 如 图 9-35 所 示 。 
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D0112 
Fl 
SAN 1 刀 库 容 员 


转换 至 BCD 码 


图 9-34 JERE +1 代码 转换 





D010 





2 当前 刀具 号 





图 9-35 MWS ( 刀 库 换 刀 位 的 刀 号 ) 代码 转换 





5) 读 出 当前 刀 套 内 的 刀具 号 : XMOVE 指令 为 二 进 制 编 址 数据 传送 指令 ， 在 这 里 这 条 
指令 从 刀 套 表 里 读 出 当前 刀 套 安装 的 刀具 号 ，D0112 是 刀 套 表 的 容量 ，D0000 是 刀 套 表 的 首 
地 址 ，D0100 是 当前 刀 套 号 码 ， 按 照 此 号 码 ， 在 刀 套 表 中 找 出 对 应 的 刀具 号 ， 写 到 R0587, 
如 图 9-36 所 示 。 

6) 判断 主轴 刀具 号 、 指 令 刀 具 号 、 刀 库 刀 套 号 的 关系 ， 再 换 刀 时 ,使 用 到 这 些 判 断 条 
件 ， 如 图 9-37 ~ 图 9-39 所 示 ， 
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图 9-36 


SUB35 


XMOVB 





E 轴 轧 其 号 作为 首 地 址 





当前 刀具 号 至 R0587H 


























pa! 








从 D0100 | 








PP 读 出 当前 刀具 号 并 写 到 中 间 存 储 器 R0587 "| 








图 


图 9-38 ”判断 主轴 刀具 号 是 否 等 于 指令 刀 县 


9-37 判断 主轴 是 否 是 空 刀 






































= 
J 
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图 9-39 判断 刀 套 内 是 否 有 刀 








3. 刀具 检索 处 理 TARRAT EAEE 
当 执行 了 指令 时 ，PMC 首先 在 刀具 表 内 


检索 出 T 指令 的 刀具 存放 在 哪 一 个 刀 套 内 ， T 指 令 的 转换 
刀具 检索 处 理 的 流程 如 图 9-40 所 示 。 

1) 刀具 检索 使 能 处 理 : 检索 使 能 条 件 包 刀 库 刀 且 检索; MIEN 
括 刀 套 在 抬 起 位 R0539.4、 刀 库 停 止 状态 
R0532. 1 、 刀 库 没 有 报警 R0536. 5 、 换 刀 没 有 中 库 旋转 控制 8382-1100 JJ eeka 310 1145; 
报警 R0544. 2。 数 控 发 出 了 指令 F0007.3 Ji, 
启动 R0534. 0 并 保持 住 ， 当 检索 的 刀具 在 刀 刀具 检索 完成 :为 换 刀 做 准备 
库 换 刀 位 刀 套 位 置 R0535. 4 或 指令 刀具 在 主 
轴 上 时 ， 检 索 使 能 复位 ， 如 图 9-41 所 示 。 























图 9-40 “刀具 检索 处 理 流 程 





TOOL SEARCH ENABLE 

















图 9-41 刀具 检索 使 能 条 件 





2) T 人 代码 的 转换 ， 该 条 指令 完成 刀具 指令 代码 的 BIN (二 进 制 ) 到 BCD 码 的 转换 ， 为 
后 面 进行 指令 刀具 与 检索 到 的 刀具 进行 一 致 性 判别 指令 做 准备 ， 如 图 9-42 所 示 。 

3) DSCHB 为 二 进 制 检索 指令 ， 在 程序 中 检索 指令 刀具 所 在 的 刀 套 号 ，D0112 指定 刀具 
表 的 大 小 ，D0000 定义 刀具 表 的 首 地 址 ，F0026 指定 刀具 号 ，R0690 存储 检索 出 指令 刀具 所 
在 的 刀 套 号 码 ， 如 图 9-43 所 示 。 





. 322 . 图 解 FANUC PMC 编程 与 应 用 











U026 
CODE, 


) T 指 令 力 具 号 转换 到 BCD 码 














图 9-42 刀具 代码 转换 BIN 一 BCD 码 转 换 








20000 刀 库 首 地 址 (主轴 号 ) 


ODE T 指 A] HHH 


图 9-43 刀具 检索 程序 块 








图 9-44 所 示 为 随机 换 刀 事例 ， 所 谓 随机 换 刀 ， 刀 套 号 与 刀 对 应 的 。 但 是 
通过 刀具 表 管 理 ， 可 以 随时 找到 需要 的 刀具 号 ， 9-43 中 的 DSCHB 程序 
块 完成 的 ， 具 体 执行 如 下 : 

例如 ， 指 令 输 入 T5, 希望 调 用 5# 刀 ， 从 图 9-44 左 图 可 以 看 出 ，5# 刀 在 3# 刀 套 中 ， 根 
据 图 9-43 二 进 制 数据 检索 程序 块 在 刀具 数据 表 中 进行 检索 (参照 图 9-44 后 侧 ) ， 检 索 数 据 
在 以 D0000 为 首 的 地 址 表 里 ， 并 且 地 址 表 长 度 =12 (在 D0112 中 定义 =12)， 即 D0000 ~ 
D0011。 开 始 执行 检索 后 (需要 激活 图 9-43 中 的 ACT R0534. 3 ) ， 程 序 在 表 中 检索 到 5# 刀 存 
放 在 3# 刀 套 中 〈 地 址 表 地 址 为 D0002) ， 并 将 3# 思 套 的 信息 存放 在 寄存 器 R0690 中 作为 目标 
JEF, ZRK 9-44 左 侧 图 示 ， 可 以 知道 当前 刀 套 号 =6， 而 希望 调用 的 5# 刀 在 3# 刀 套 中 ， 
下 一 步 需 要 将 刀 库 从 目前 的 JEA $# 刀 套 、4# 刀 套 转 到 目标 刀 套 一 一 3# 刀 套 ， 这 样机 械 
手 就 可 以 取出 3# 刀 套 中 的 5# 刀 具 ， 完 成 换 刀 动作 。 转 动 刀 库 的 程序 块 参见 图 9-46 和 图 9-50 
所 示 两 个 模块 的 介绍 。 

4) DCNV 数据 转换 : 进行 数据 BIN 一 BCD 码 的 转换 ， 转换 的 数据 用 于 判断 指令 刀具 所 
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在 的 刀 套 号 与 待 位 的 刀 套 号 是 否 一 致 ， 即 为 一 致 性 判断 作 准 备 ， 如 图 9-45 所 示 。 
























































地 址 表 | 刀 套 号 刀 号 T 代码 
D0000 1 8 
D0001 2 12 
D0002 3 5 F0026 =5 
D0003 4 7 

数据 表 首 地 | | D0004 5 10 

址 D0000 =1 

u D0005 6 3 

D0112 数 

据 表 容 量 D0006 7 2 

=12 D0007 8 4 
D0008 9 1 
D0009 10 11 
D0010 11 9 
D0011 12 6 












































找到 的 刀具 号 转换 至 BCD 码 


R0500 .0 


图 9-45 数据 转换 一 一 为 一 致 性 判断 作 准 备 





5) 采用 旋转 指令 通过 二 进 制 方向 判断 :，D0110 为 刀 库 容量 ，D0100 为 当前 刀 库 计数 值 ， 
R0690 为 目标 刀 套 地 址 ， 也 就 是 在 图 9-43 和 图 9-44 F, WIE T 指令 找到 的 目标 刀 套 号 。 
R0689 为 刀具 刀 套 号 的 前 一 个 刀具 号 地 址 ，R0534. 7 为 刀具 检索 启动 信号 ， 如 图 9-46 所 示 。 

实际 运行 时 ， 图 9-46 中 的 D0110 为 数据 表 容 量 ， 也 即 思 库容 量 。D0100 为 当前 刀 套 号 ， 
每 转动 一 个 刀具 位 置 ， 该 数据 就 会 刷新 一 次 ， 从 图 9-44 的 举例 可 以 看 出 ，D0100 中 的 数据 
应 该 从 6 一 5 一 4 一 3 的 顺序 变化 。ROTB 指令 输出 R0535.0 =0 时 ， 刀 库 正 转 ，R0535.0=1 
时 ， 刀 库 反 转 ， 如 图 9-47 所 示 。 








. 324 . 图 解 FANUC PMC 编程 与 应 用 








)N CW/CCW 










D0110 
POTNUM 





刀 库 容量 

















标 力 套 号 








MAG AUTO CCW 


TSRHON MGROT TCOIN TCOSP DRITL4 





图 9-47 思 库 旋转 指令 输出 
6) 数据 转换 : 用 于 判断 指令 刀具 所 在 的 刀 套 号 的 前 
致 ， 如 图 9-48 所 示 。 











当前 力 套 号 转换 至 BCD 码 


R0692 


ROTSBC 


图 9-48 ”当前 刀 套 号 转换 至 BCD fm 
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7) 判断 刀 库 实际 计数 刀 套 号 与 指令 刀具 刀 套 号 的 前 一 个 刀 号 是 否 一 致 ， 如 果 一 致 刀 库 
开始 减速 ， 如 图 9-49 所 示 。 


TOOL SEARCH DEC 







R0534.2 











MIEGS H 








图 9-49” 刀 库 每 旋转 一 位 进行 一 次 一 级 性 判断 


8) 刀 库 旋转 减速 保持 ， 由 刀 库 旋转 到 位 (指令 与 实际 刀具 一 致 ) 断 开 ， 如 图 9-50 所 


Zo 


——ra $ TOOL SEARCH DEC 
TSRHON TDEČ *ES TDECK 刀 库 旋转 减速 





T CODE = STANDB1Y 


刀 库 到 位 


TSRHON 


TOOL SEARCH FIN 


JETIT 








图 9-50 “刀具 寻找 完成 


上 面 3. 中 1) ~8) 详细 介绍 了 刀具 检索 的 过 程 ， 也 即 刀 库 找 刀 的 过 程 ， 这 种 检索 寻找 
的 方式 是 与 其 他 PLC 程序 最 大 不 同 之 处 ， 也 是 初学 FANUC 系统 的 学 员 最 困惑 的 地 方 ， 所 以 
正确 理解 这 些 内 容 是 非常 重要 的 ， 应 正确 理解 FANUC 检索 刀具 程序 的 关键 一 一 理解 FANUC 
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PMC 程序 块 SUB34 - DSCHB (程序 块 说 明 参 照 第 3 章 3.2.34 节 相 关内 容 ) 以 及 程序 块 
SUB26 - ROTB (程序 块 说 明 参 照 第 3 章 3. 2. 13 节 相 关内 容 ) 。 

下 面 介绍 机 械 手 换 刀 的 过 程 ， 这 部 分 程序 与 其 他 PLC 没有 本 质 的 区 别 。 

4. 换 刀 过 程 

换 刀 过 程 是 一 个 顺序 动作 的 过 程 ， 换 刀 程 序 是 按照 顺序 程序 编程 的 格式 进行 编程 的 。 先 
将 整个 换 刀 过 程 进 行 分 析 ， 分 成 7 个 过 程 ， 这 7 个 过 程 依次 进行 ， 相 互 衔接 。 当 前 过 程 进行 
时 ， 为 下 一 个 过 程 作 准 备 ; 当前 过 程 的 任务 完成 ， 作 为 下 一 个 过 程 的 触发 条 件 ， 触 发 下 一 个 
过 程 ， 同 时 断 开 上 一 个 过 程 。 整 个 换 刀 的 流程 如 图 9-51 所 示 。 


换 刀 准备 ,M06 启动 





换 刀 第 一 过 程 JEN Al 





,机械 于 60°A2 

















P: SIE 180°, 主轴 吹 气 A4 






































Y 
FEJSE- ul , JERE A7, 完成 





图 9-51 机 械 手 换 刀 7 个 步骤 流程 
各 步骤 执行 的 触发 条 件 及 动作 分 析 见 表 9-1。 
表 9-1 各 步骤 执行 的 触发 条 件 及 动作 分 析 一 览 表 





























步骤 号 触发 条 件 动作 
步 又 1 换 刀 的 准备 内 容 、ATC 在 待 位 状态 刀 套 落下 Y0005.0 
刀 套 下 R0540.0 (Al) R0539. 7 主轴 刀具 夹 紧 R0542. 2 
落下 Y0005. 0 
步骤 2 a m 
Me TO R0545. 3 刀 套 落下 到 位 机 械 手 电动 机 旋转 
ee ° H 
主轴 刀具 夹 紧 R0542. 2 
步 又 3 刀 套 落下 Y0005.0 
R0533. 3 间 点 保持 
主轴 刀具 松 开 R0540.3 (A3) da 主轴 刀具 松 开 R0542. 3 
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( 续 ) 
步骤 号 触发 条 件 动作 


刀 套 落下 Y0005.0 
F0045. 7 主轴 定向 ee 
步 又 4 m O Du 机 械 手电 动机 旋转 
机 械 手 旋转 180° R0540. 4 (A4) a 主轴 刀具 松 开 R0542. 3 


R0539. 1 机 床 在 刀具 交换 点 _ 本 
主轴 吹 气 清洁 















































步骤 5 刀 套 落下 Y0005.0 
R0533. 3 司 点 
主轴 刀具 夹 紧 R0540.7 (A5) P iD 主轴 刀具 夹 紧 R0542. 2 

















刀 套 落下 Y0005.0 
R0539. 5 主轴 刀具 夹 紧 机 械 手 电动 机 旋转 
主轴 刀具 夹 紧 R0542. 2 


步骤 6 
机 械 手 60° 返 回 R0541.0 (A6) 
































步 又 7 刀 套 抬 起 Y0005. 1 
R0533. 7 到 达 返 回 点 
刀 套 抬 起 R0541. 1 (A7) PULP PDA 轴 刀 具 夹 紧 R0542. 2 












































注 ， 刀 套 抬 起 落下 使 用 双向 电磁 闪 控 制 ， 主 轴 刀 具 夹 紧 使 用 单 向 电磁 阀 控制 。 

程序 分 析 如 下 : 

1) 换 刀 准备 : 换 刀 启动 ，PMC 程序 对 M 代码 进行 译 码 ， 执 行 M06 代码 启动 换 刀 ， 
R0500.7 是 对 M06 译 码 后 的 信号 ， 执 行 M06 指令 时 ，R0500.7 为 1。 图 9-52 所 示 是 换 刀 使 
能 信号 处 理 程序 。 


R0500.7 R0538.1 


上 | M06 ENABLE 


MAGON 















M06 ENB ON PULSE 
MOGENB MOG+A 





上 M06 ENB ON PULSEAUX 








图 9-52 ” 换 刀 使 能 信号 处 理 

图 9-53 所 示 为 刀 库 准备 信号 处 理 程序 ， 这 些 信号 包括 : 没有 换 刀 报警 R0544. 2 一 一 没 
有 机 械 手 错误 ; R0536. 5 一 一 没有 刀 库 报警 ，F0045. 0 一 一 数控 系统 准备 好 ; R0518. 0 
轮换 挡 OK; R0516. 0 一 一 NC 准备 好 ; R0538. 1 一 一 刀 库 没有 旋转 ，R0543. 6 一 一 刀 库 到 位 ，; 
R0535. 5 一 一 没有 指令 刀 号 与 主轴 刀 号 不 一 致 现象 。 


LE. 
W 








) R0516.0 R0538. 
— oK 
ATCAL1 MG ERR SALMI DRITLE GEAROK RDY1 
R0538.7 R0538.1 R0543.6 R0535.5 R0527.3 R0539 .0 
— F Ir— — O Y - C .-> c OK 1 
MAGON MAGINP TCOSP METMP 











图 9-53 “ 刀 库 准备 信号 处 理 





. 328 . 图 解 FANUC PMC 编程 与 应 用 





当 ATC (Automatically Tool Change 自动 换 刀 ) OK 后 说 明 刀 库 准 备 好 了 ， 如 图 9-54 所 
IRo 








刀 库 准备 好 : 

ATCALI 非 一 一 没有 机 械 手 报警 

MG ERR 非 一 一 没有 刀 库 错误 
SALM1 非 一 一 没有 系统 报警 
DRITL6 非 一 一 不 在 刚性 攻 螺 纹 状 态 
GEAROK 一 一 齿轮 换 挡 OK 
RDY1 一 一 机 床 准备 
M6TMP 一 一 M06 换 刀 指令 临时 存储 
满足 上 述 条 件 后 ，ATC OK, ATC OKI 
刀 库 处 于 准备 状态 


























图 9-54 刀 库 准备 好 一 一 ATC OK 
图 9-55 所 示 为 换 刀 准备 条 件 之 一 ， 机 床 回 到 刀具 换 刀 点 确认 (只 有 当 机 床 回 到 第 一 或 
第 二 参考 点 时 才 可 以 执行 换 刀 操作 ) 。 
K0016. 1 设 定 使 用 第 一 或 第 二 参考 点 作为 换 刀 点 ，K0001. 1 可 设 定 是 否 使 用 X/Y 参考 





TOOL CHANGE POINT 





F9-55 思 库 是 否 在 参考 点 


2) 换 刀 开始 ， 以 顺序 编程 的 方式 编写 各 个 换 刀 步骤 ， 具 体 如 下 .: 

D 步骤 一 : 刀 套 下 R0540.0 (Al)。R0539.7 为 换 刀 的 启动 条 件 ， 包 括 换 刀 的 准备 内 
容 、ATC 在 待 位 状态 ， 当 R0539. 7 条 件 满足 ， 为 1 时 ，R0540.0 为 1， 并 自 锁 。 当 第 一 个 环 
节 完 成 后 ，R0540. 1 (A2), 、R0540.0 被 复位 。R0545. 3 刀 套 落下 到 位 为 第 二 个 环节 的 触发 
条 件 ， 如 图 9-56 和 图 9-57 所 示 。 

@ 步骤 二 : 机 械 手 旋转 60° R0540. 1 (A2 ) 。R0540. 0 为 第 一 个 环节 ， 作 为 第 二 个 环节 
的 准备 条 件 ，R0545. 3 为 触发 条 件 ， 如 图 9-58 和 图 9-59 所 示 。 
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机 械 手 换 刀 步骤 一 ; 

刀 库 刀 套 下 一 一 R0540.0 (Al) =1 

前 提 条 件 : 

R0539. 7 一 一 换 刀 的 启动 条 件 

R0539. 1 刀具 在 换 刀 点 

R0540. 1 非 一 一 步骤 二 禁止 

R0541.7 JE (STEP6) 一 一 换 刀 过 程 没 有 结 

R0542. 1 JE ( ATFIN1 ) 一 一 换 刀 完成 信号 没有 
激活 

X0008. 0 一 一 刀 套 落下 开关 触发 

R0539. 4 一 一 刀 套 落下 延 时 









































倒 刀 动作 F0045. 7 一 一 主轴 定向 完成 
Tool-faling 
图 9-56 换 刀 动作 第 一 步 












R0540.1 





FE0541.7 
POT DOWN 







9.4 F0045.7 R0545.3 





PTDNDL ORARA A2 OK 





ps 








9-57” 思 套 下 条 件 一 一 PMC 程序 处 理 





机 械 手 换 刀 步骤 二 : 

机 械 手 60° 抓 思 一 一 R0540. 1 (A2) =1 
前 提 条 件 : 

R0540. 0 一 一 第 一 步 完 成 〈 刀 套 下 ) 
R0545.3——a2 OK 

R0539. 1 刀具 在 换 刀 点 
R0540. 3 非 一 一 步骤 三 禁止 

R0540. 2 一 一 刀 套 拉 钉 松 开 
R0529. 0 非 一 一 机 械 手 不 在 停止 点 
R0540. 4 非 一 一 步骤 四 禁止 















































>= 





机 械 手 旋转 60° 





9-58. 换 刀 动作 第 二 步 
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ATC+K ATCSTB 








R0540.1 R0540.4 K0014.5 


TOOL UNCLAMP WHEN ARM 60 ACTIV 


图 9-59 机械手 旋转 60° 条 件 一 一 PMC 程序 处 理 


@ 步骤 三 : 主轴 刀具 松 开 R0540.3 (A3)。R0540. 1 为 第 二 个 环节 ， 作 为 第 三 个 环节 的 
准备 条 件 ，R0533. 3 机 械 手 中 间 点 保持 ， 为 该 环节 的 触发 条 件 ， 此 时 两 只 机 械 手 (主轴 侧 和 
JEM) 都 已 经 抓 住 刀 具 ， 如 图 9-60 所 示 。 


SPINDLE TOOL UNCLAMP 





图 9-60 主轴 刀具 拉 钉 松 开 一 一 PMC 程序 处 理 














(Q 步骤 四 : 机 械 手 旋转 180° 旋 转 R0540.4 (A4) =1。 注 意 此 时 机 械 手 转动 180° 时 ， 双 
手 是 带 刀 的 ， 另 外 由 于 该 机 床 是 凸轮 式 换 刀 ， 机 械 手 在 转动 180° 的 时 候 ， 大 臂 也 在 带 刀 下 
降 ， 之 后 再 上 升 ， 如 图 9-61 ~ 图 9-64 所 示 。 

作为 机 械 手 旋转 180° 时 的 PMC 程序 ， 参见 图 9-65 及 其 说 明 。 

R0540. 3 为 步骤 三 ， 是 步骤 四 的 准备 条 件 ，F0045. 7 主轴 定向 、R0539. 6 主轴 刀具 松 开 、 
R0539. 1 机 床 在 刀具 交换 点 作为 这 个 过 程 的 触发 条 件 。 男 外 ，R0540. 3 及 R0540. 1 作为 第 一 
环节 和 第 二 环节 完成 的 条 件 ， 制 约 R0540. 4 的 输出 。 也 就 是 说 如 果 前 两 个 动作 的 记忆 丢失 
了 (R0540.3 及 R0540. 1 断 开 ) ， 步 又 四 不 能 够 执行 ， 保 证 了 换 刀 步 进 的 完整 性 和 安全 性 。 
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图 9-61 机 械 手 旋转 180° 第 一 个 环节 一 一 拔 思 图 9-62 ”机械手 旋转 180° 第 二 个 环节 一 一 旋转 180° 





由 换 刀 电 动机 (3) 带动 圆柱 槽 凸轮 机 构 (4) 旋转 ， 
杠杆 (5) 在 凸轮 槽 中 按照 既定 的 轨迹 运动 ， 完 成 下 降 一 保 
E (高 度 ) 一 再 上 升 的 动作 。 而 凸轮 轴 下 面 刚 性 连接 着 锥 齿 
轮轴 ， 锥 齿轮 (6) 转动 时 ， 带动 十 字 轴 (2) 拉 着 机 械 手 
辟 完 成 180° 旋 转 的 动作 。 
具体 换 刀 过 程 如 下 : 
刀 库 准备 好 后 〈 如 前 所 述 的 步骤 一 ~ 步骤 三 ) ， 电 动机 
开始 旋转 ， 圆 柱 槽 凸轮 机 构 (4) 以 及 锥 具 轮 (6) 同时 转 
动 ， 鉴 于 凸轮 角度 的 巧妙 设计 (这 一 过 程 凸轮 角度 有 一 个 
大 的 降 角 ) ， 在 最 初 的 旋转 角 里 ， 杠 杆 (5) 沿 着 凸轮 槽 轨 
迹 运 动 并 迅速 下 摆 ， 促 使 手臂 快速 向 下 运动 。 此 时 锥 齿轮 
(6) 虽然 旋转 ,但 是 十 字 轴 (2) 并 未 到 开始 旋转 位 置 ， 
所 以 手臂 并 不 旋转 。 

当 手 臂 下 降 到 下 极限 时 ， 电 动机 继续 旋转 ， 此 时 锥 齿 
轮 (6) 继续 旋转 ， 并 带动 十 字 轴 (2) 拉动 机 械 手 旋转 
180"， 而 这 时 的 凸轮 槽 处 于 水 平 旋转 状态 (没有 升降 角 )， 
杠杆 (5) 在 凸轮 槽 中 保持 相对 静止 ， 机 械 手 大 臂 并 不 上 下 
运动 。 

直到 机 械 手 旋转 180" 完 成 之 后 ， 凸 轮 模 转 到 升 角 位 置 ， 
带动 杠杆 (5) 提升 机 械 手 大 臂 向 上 运动 ， 完 成 装 刀 动 作 
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图 9-63 凸轮 式 换 刀 机 械 手 结构 
1 一 刀 套 2 一 十 字 轴 3 一 电动 机 4 一 圆柱 槽 凸轮 机 构 (手臂 上 下 ) ”5 一 杠杆 
6 一 锥 齿轮 7 一 凸轮 滨 子 (手臂 旋转 ) ”8 一 主轴 箱 9 一 换 刀 手臂 
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机 械 手 旋转 180" 完 成 后 ， 原 主轴 的 刀具 转 到 刀 库 准备 
位 置 的 下 方 ， 原 刀 库 当前 位 〈 要 交换 ) 的 刀具 被 转 到 主轴 
侧 下 方 。 这 时 就 需要 进行 刀具 表 的 置换 ， 和 否则 刀 号 会 乱 掉 。 

刀具 置换 是 FANUC PMC 一 个 特殊 的 处 理 环 节 ，9.2.2 
节 5. 中 将 重点 介绍 刀具 号 置换 处 理 过 程 。FANUC PMC 中 
的 “ 变 址 寄存 器 ”是 一 个 非常 有 力 的 工具 。 

如 果 能 够 理解 刀 号 置换 的 过 程 ， 就 可 以 轻松 地 理解 随 
机 换 刀 是 怎样 实现 的 



































































| — — 床 在 刀具 交换 点 














R0540.4 
ARM 180 
A4 
R0540.1 K0007.6 及 地 下 设 定 力 库 OK 方式 
机 床 在 刀具 交换 点 时 
A2 
< i 
R0540.4 0541.0 
RO ty Kith ite JJ EOK a 
a4 R6 一 机 床 不 在 妨 具 交换 点 有 
ARM 180 














R0540. RO Øs R0540.5 
(2 SPINDLE AIR BLOW KEEP 
A4 aA SPBLWK 
a ERTE 


— 于 电机 输出 





ATC-OK-J 


a SSS 41.0 K0014.5 R0538.7 
H 


SPBLWK A6 ATC-OK-J ATCOK 




















主轴 吹 气 延 时 处 
主轴 吹 气 保 竺 
9.1 ACT 一 R0540.6 
SUB 3 0019 i SPINDLE AIR BLOW DELAY 
R SPBLDL 
SE 
R| 9-65 “机械手 带 刀 转 180° 一 一 PMC 程序 处 理 
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该 步骤 中 有 两 个 动作 : R0543.7 机 械 手 旋转 180" 和 主轴 吹 气 清 洁 。 

其 中 地 址 作为 机 床 厂 的 选项 ， 根 据 不 同 的 机 床 型 号 可 以 略 有 不 同 的 处 理 。 或 者 在 安 
装 调试 人 员 调 试 时 ， 可 以 临时 “短路 ”或 是 “ 断 开 ”， 方 便 灵 活 调试 。 

© 步骤 五 : 主轴 刀具 夹 紧 R0540.7 (A5), R0540. 6 为 步骤 四 的 一 个 动作 ， 是 步骤 五 的 
准备 条 件 ，R0533. 3 机 械 手 在 中 间 点 作为 这 个 过 程 的 触发 条 件 ， 如 图 9-66 所 示 。 


SPINDLE TOOL CLAMP 


SPBLDL >ARM 





图 9-66 步骤 五 一 一 主轴 拉 钉 拉 紧 PMC 程序 处 理 


© 步骤 六 : 机 械 手 60° 返 回 ， 如 图 9-67 所 示 。 





机 械 手 换 刀 步骤 六 : 
机 械 手 返回 60° 一 一 R0541.0 (A6) =1 
前 提 条 件 : 

R0540. 7 一 一 步骤 五 完成 (主轴 刀具 卡 紧 ) 
R0539. 5 一 一 主轴 卡 紧 确认 

R0539. 0 一 一 机 械 手 ATC OK 

R0541. 7 非 一 一 步 又 七 禁止 

R0540. 4 一 一 步骤 四 完成 

R0542. 0 非 一 一 ATC 完成 信号 禁止 

K0003. 3 一 一 机 床 厂 设 定 地 址 
K0007. 6 一 一 机 床 厂 设 定 地 址 
K0014. 5 一 一 机 床 厂 设 定 地 址 
































机 械 手 60" 返 回 


图 9-67 HAX 


对 于 R0541.0 (A6), R0540.7 为 步骤 五 ， 是 步骤 六 的 准备 条 件 ，R0539.5 主轴 刀具 夹 
紧 作为 这 个 过 程 的 触发 条 件 ， 如 图 9-68 所 示 。 
D 步 又 七 : 刀 套 抬 起 R0541. 1 (A7) =1， 如 图 9-69 所 示 。 


图 解 FANUC PMC 编程 与 应 用 





1.1 K0003.3 


R0539.0 


ATCFIN 


H 


机 械 手 60° 返 回 一 一 PMC 程序 处 理 








图 9-68 





机 械 手 换 刀 步骤 七 : 
































刀 套 收回 一 一 R0541.1 (A7) =1 
前 提 条 件 : 
R0541. 0 步骤 六 完成 (机械 手 返 回 60°) 








R0533. 7 一 一 机 械 手 返回 点 保持 

Y0005. 4 非 一 一 机 械 手 电动 机 停止 
K0003. 3 一 一 机 床 厂 设 定 地 址 
R0539. 0 一 一 ATC ( 机械手) OK! 
R0542. 0 非 一 一 ATC 完成 信号 禁 


ZE. R0542.0 ATCFIN 代表 换 刀 完 


























s 


图 9-69 ”步骤 七 一 一 刀 套 抬 起 
R0541. 0 =1 为 步 又 六 完成 ， 是 步骤 七 的 准备 条 件 ，R0533.7 机 械 手 到 达 返 回 点 作为 这 
个 过 程 的 触发 条 件 。 换 刀 完 成 R0542. 0 作为 步骤 七 的 复位 条 件 ， 如 图 9-70 所 示 。 


R0541.0 R0533.7 R0542.0 R0541.1 
$ POT UP 
ATCOK1 ATCFIN A7 


AMOK 





图 9-70“ 刀 套 抬 起 一 一 PMC 程序 处 理 
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@ 换 刀 执行 的 处 理 : 按照 各 步骤 执行 的 触发 条 件 及 动作 分 析 一 览 表 ， 结 合 控制 部 件 的 
地点 ， 编 写 各 动作 的 控制 。 

主轴 刀具 夹 紧 : 步骤 五 R0540.7 执行 主轴 刀具 夹 紧 动 作 ， 作 为 启动 条 件 ; 步骤 三 
R0540. 3 执行 刀具 松 开动 作 ， 停 止 主轴 刀具 来 紧 ， 如 图 9-71 所 示 。 


R0540.7 R0540.3 R05 


SPINDLE CLAMP 





图 9-71 主轴 夹 紧 
主轴 刀具 松 开 : 步骤 三 R0540.3 执行 主轴 刀具 松 开 动作 ， 作 为 启动 条 件 ; 步骤 五 
R0540. 7 执行 刀具 来 紧 动 作 ， 停止 主轴 刀具 松 开 ， 如 图 9-72 所 示 。 


R0540.3 R0540.7 R0547.0 R0542: 3 






SPINDLE UNCLAMP 





TOOL UNCLAMP KEEP 


SP UNC 


图 9-72 EAF 
主轴 清洁 吹 气 ， 如 图 9-73 所 示 。 
R0540.6 Y0006.4 


SPINDLE AIR BLAST 





SPBLDL >SPBLW 








MANUAL ]MTUCL 


图 9-73 主轴 清洁 吹 气 
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刀 库 刀 套 落下 : 步骤 一 R0540.0 执行 刀 套 落下 动作 ， 作 为 启动 条 件 ; 步骤 七 R0541. 1 
执行 刀 套 抬 起 动作 ， 停 止 刀 套 落下 动作 ， 如 图 9-74 所 示 。 





POT DOWN 





>POTDN 








图 9-74 刀 套 落下 
JERE: 步骤 七 R0541. 1 执行 刀 套 落下 动作 ， 作 为 启动 条 件 ; 步骤 一 R0540.0 执行 
刀 套 落下 动作 ， 停 止 刀 套 抬 起 动作 ， 如 图 9-75 所 示 。 


POT UP 





图 9-75 JEPE 
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盘 式 刀 库 各 功能 部 件 的 时 序 如 图 9-76 所 示 ， 供 读者 参考 。 























思 库 电动 机 动作 1 


0 





JERI REMIRAR 1 


0 





刀 库 确认 传感器 1 


0 











合力 气压 氏 1 


0 





刀 床 一刀 套 (上 )1 


0 








刀 库 - 刀 套 (下 ) 1 


0 








主轴 松 刀 指令 及 确认 1 


0 











种 拉 思 指 今 及 确认 1 


0 








ATC 电动 机 ( 断 电 制 动 ) 1 


0 








ATC ii 


| 动 传 感 器 1 


0 











ATC 扣 刀 传感器 1 


0 











ATC 原点 传 感 内 1 


0 


























图 9-76 盘 式 思 库 各 功能 部 件 时 


5. 刀具 数据 交换 处 理 








当 刀 有 具 按照 3. 中 的 方法 转 到 换 刀 准备 位 置 时 (也 称 当 前 位 置 )， 机 械 手 将 进行 换 刀 处 
理 ， 当 机 械 手 180" 旋 转换 完 刀 具 时 ， 主 轴 刀 有 具 号 与 刀 套 的 刀具 号 进行 了 交换 ， 那 么 PMC fE 
序 也 要 同时 完成 刀具 号 的 置换 一 一 将 原来 主轴 上 的 刀 号 送 到 刀 库 当前 位 的 刀 套 号 中 ， 同 时 将 
原来 刀 库 当前 位 中 的 刀具 号 送 到 主轴 刀具 号 中 ， 完 成 这 一 过 程 的 PMC 操作 就 是 修改 刀具 表 。 





























使 用 FANUC PMC 专用 程序 块 一 一 XMOVB (二 进 制 代 码 变 址 修改 数据 传送 ) 可 以 方便 的 完 
成 这 一 过 程 。 刀 具 号 置换 如 图 9-77 所 示 。 


D0112 为 刀 库 容量 ，D0000 为 数据 表 初 始 地 址 存放 主轴 刀具 ，D0100 为 刀 库 当前 刀 套 








具 号 


号 。R0693 存放 当前 刀 套 内 的 刀具 号 。 
PMC 程序 操作 过 程 如 图 9-77 右 侧 图 所 示 ， 具 体 说 明 如 下 . 





1) 步骤 一 . D0100 一 R0693 ; 
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寄存 器 D0100 寄存 器 D0000 
媳 库 侧 当 前 位 RERS 








置 刀 上 其 号 








PIATE 
R0693 





省 库 当 前 位 置 
中 的 刀具 号 


























图 9-77 “刀具 号 置换 

















2) 步骤 二 :. D0000—D0100; 

3) 步骤 三 : R0693 一 D0000。 

第 一 步 : 将 原 刀 库 侧 当前 位 置 刀具 号 (要 换 的 刀具 号 ) 读 出 数据 表 D0100 中 数据 ， 并 
送 到 中 间 寄 存 器 R0693 中 ， 如 图 9-78 所 示 。 








0536.3 
(—|DATA MOVE ERROR 2 
MOVER2 


从 D0100 中 读 出 


数据 送 到 R0693 寄存 器 








图 9-78 H D0100 中 的 数据 并 送 到 R0693 寄存 器 中 


第 二 步 : 将 原 主 轴 中 的 刀具 号 (数据 表 D0000 中 的 数据 ) 写 和 人 到 数据 表 D0100 (当前 
JES) h, 注意 完成 这 一 步骤 后 ， 原 D0100 中 的 数据 将 被 刷新 ， 被 原 主轴 刀具 号 代替 ， 
如 图 9-79 所 示 。 
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DATA MOVE ERROR 








将 D0000 中 的 数据 写 入 到 
D0100 数据 表 中 











图 9-79 ”D0000 中 的 数据 写 入 到 D0100 数据 表 中 


第 三 步 : 将 中 间 寄 存 峰 R0693 中 的 刀具 号 ( 原 刀 库 当 前 位 置 中 的 数据 ) 传送 到 D0000 
主轴 刀具 号 寄存 器 中 ， 如 岁 9- 80 所 示 。 





将 R0693 中 的 数据 传送 





到 D0000 数据 表 中 

















图 9-80 R0693 中 的 数据 传送 到 D0000 数据 表 中 
第 一 步 ~ 第 三 步 完 成 了 刀具 表 的 数据 置换 。 


传送 XMOVB 内 容 ， 这 里 需要 说 明 图 9-78 和 图 9-79 中 的 R0500. 0 238 1 控制 XMOVB 参数 
RW ， 当 R0500. 0 为 非 信号 时 (〈 见 图 9-78) ， 表 明 此 时 读 出 数据 ， 即 从 D0100 中 读 出 数据 并 
传送 到 R0693 中 。 而 图 9-79 中 的 R0500. 0 为 A 类 信号 ， 表 明 此 时 写 和 数据， 即将 D0000 中 
的 数据 写 入 到 D0100 中 。 

最 后 一 步 没有 必要 使 用 SUB 35 XMOVB 变 址 传送 ,可 以 直接 使 用 逻辑 与 后 数据 传送 指 
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令 SUB8 MOVE 即 可 。 


9.33 加工 中 心 输入 /输出 主要 地 址 (ILE 9-2) 


表 9-2 ”加工 中 心 输入 /输出 主要 地 址 表 





























































































































































































































地 址 信号 缩写 信号 说 明 
X0000. 0 MNKEY MAINTENANCE KEY 维修 键 
X0000. 1 OILAL SPINDLE OIL ALARM 主轴 油 报警 
X0000. 2 AIRAL AIR PRESSURE ALARM ”压缩 空气 压力 报警 
X0000. 3 DRITL DOOR INTERLOCK S. W 门 互 锁 
X0000. 4 LUBAL LUBE ALARM 润滑 报警 
X0000. 5 JGPSW JIG PRESSURE S. W 夹具 压力 开关 
X0000. 6 CLNL COOLANT TANK LOW 冷却 液 液 面 低 
X0000. 7 MOTOL MOTOR OVERLOAD ”电动 机 过 载 
X0001.0 CLNF COOLANT TANK FULL 冷却 液 液 面 高 
X0001. 1 FILL FILTER TANK LOW 过滤 箱 液 面 低 
X0001. 2 FILF FILTER TANK FULL 过 滤 箱 液 面 高 
X0001. 3 FILCV FILTER TANK COVER / FILTER S.W tI EN 
X0001. 5 DRITI DOOR INTERLOCK 1 门 互 锁 1 
X0001. 6 HGLS HIGH GEARL.S 主轴 高 挡 限 位 开关 
X0001.7 LGLS LOW GEAR L.S 主轴 低 挡 限 位 开关 
X0002.0 TCLP TOOL CLAMP L.S 刀具 夹 紧 限 位 开关 
X0002. 1 TUCLP TOOL UNCLAMP L.S 刀具 松 开 限 位 开关 
X0002. 2 MTUCL MANUAL TOOL UNCLAMP P.B ”手动 刀具 松 开 按钮 
X0002. 3 FTSW FOOT SWITCH 脚 踏 开 关 
X0004. 0 XAE X AXIS OT CHECK X 轴 超 程 检 查 
X0004. 1 YAE Y AXIS OT CHECK Y 轴 超 程 检 查 
X0004. 2 ZAE Z AXIS OT CHECK Z 轴 超 程 检查 
X0004. 3 LUBE. P LUBE PRESSURE A. L 润滑 压力 报警 
X0004. 4 ARM0 ARM RETURN POINT ”机械手 初始 位 置 
X0004. 5 CTRA MAG COUNTER A 刀 库 计数 和 
X0008. 0 ATCPR ATC PRESSURE S. W ATC 压力 开关 
X0008. 1 CTRB MAG COUNTER B 刀 库 计数 B 
X0008. 2 ARM60 ARM MIDDLE POINT 机械 手中 间 点 
X0008. 3 ARMSP ARM STOP POINT 机械手 停止 点 
X0008. 4 * EMG EMERGENCY STOP %4% 
X0008. 5 APO AUTO POWER OFF S.W 自动 电源 断 开 开关 
X0009. 6 POTDN POT DOWN L.S 刀 套 落下 接近 开关 
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( 续 ) 
地 址 信号 缩写 信号 说 明 
X0009. 7 POTUP POTUPL.S 刀 套 抬 起 接近 开关 
X0011. 4 CY -STP CYCLE STOP 循环 停止 
X0011. 5 PR - KEY MEMORY KEY 存储 器 钥匙 
X0015.0 | DOOR -0 DOOR OPEN 防护 门 打 
X0015.2 | DOOR -C DOOR CLOSE ”防护 门 关闭 
Y0003. 6 MGCW MAGCW 刀 库 正 转 
Y0003. 7 MGCCW MAG CCW 刀 库 反 转 
Y0005. 0 POTDN POT DOWN JEKTA 
Y0005. 1 POTUP POTUP JEPEN 
Y0005. 2 SPOIL SPINDLE OIL COOLER 主轴 油 冷 却 
Y0005. 4 ARM ARM MOTOR ”机械 手电 动机 
Y0006. 0 ZBRK Z AXIS BRAKE Z 轴 抱 闸 
Y0006. 1 HG HIGH GEAR 主轴 高 挡 
Y0006. 2 LG LOW GEAR 主轴 低 挡 
Y0006. 3 TUCLP SPINDLE TOOL UNCLAMP 主轴 刀具 松 开 
Y0006. 4 SPBLW SPINDLE AIR BLAST 主轴 吹 气 
Y0006. 7 DRITL DOOR INTERLOCK COIL MITAR 
F0000. 4 SPL FEED HOLD LAMP SIGNAL 进 给 保持 灯 信和 号 
F0000. 5 STL CYCLE START LAMP SIGNAL ”循环 启动 灯 信号 
F0000. 6 SA SERVO READY SIGNAL 伺服 准备 信号 
F0000. 7 OP AUTOMATIC OPERATION ”自动 操作 
F0001. 0 AL ALARM SIGNAL 报警 信号 
F0001. 1 RST RESET SIGNAL 复位 信号 
F0001.3 DEN DISTRIBUTION END SIGNAL “分 配 结束 信和 号 
F0001. 4 ENB SPINDLE ENABLE SIGNAL ”主轴 启动 信号 
F0001. 5 TAP TAPPING SIGNAL 攻 螺 纹 信 号 
F0001. 7 MA NC READY SIGNAL NC 准备 好 信号 
F0007. 0 MF M FUNCTION CODE READ SIGNAL M 功能 代码 选 通信 号 
F0007. 2 SF S FUNCTION CODE READ SIGNAL S 功能 代码 选 通信 和 号 
F0007. 3 TF T FUNCTION CODE READ SIGNAL T 功能 代码 选 通信 和 号 
F0009. 4 M30 PROGRAM END AND RESET 程序 结束 并 复位 
F0009. 5 M2A PROGRAM END SIGNAL 程序 结束 信号 
F0034. 0 GR10 GEAR SELECT SIGNAL 换 挡 选择 信和 号 1 
F0034. 1 GR20 GEAR SELECT SIGNAL 换 挡 选 择 信号 2 
F0045.0 SALMI SPINDLE ALARM SIGNAL ”主轴 报警 信号 
F0045. 1 SSLA SPINDLE ZERO SPEED 主轴 零 速 






























































































































































































































































. 342 . 图 解 FANUC PMC 编程 与 应 用 
( 续 ) 
地 址 信号 缩写 信号 说 明 
F0045. 3 SARA SPINDLE ARRIVE DETECTION 主轴 速度 到 达 检 测 
F0045.7 ORARA SPINDLE ORIENTATE FINISH ”主轴 定向 完成 
F0064.0 TLCH TOOL LIFE CHANGE SIGNAL 刀具 寿命 变化 信号 
F0094.0 ZPX X AXIS IST. POINT X 轴 第 一 参考 点 
F0094. 1 ZPY Y AXIS IST. POINT Y 轴 第 一 参考 点 
F0094. 2 ZPZ Z AXIS IST. POINT 2Z 轴 第 一 参考 点 
F0094. 3 ZP4 4 AXIX IST. POINT 4 轴 第 一 参考 点 
F0096. 0 ZP2X X AXIS 2ND. POINT X 轴 第 二 参考 点 
F0096. 1 ZP2Y Y AXIS 2ND. POINT YY 轴 第 二 参考 点 
F0096. 2 ZP2Z Z AXIS 2ND. POINT Z 轴 第 二 参考 点 
F0098. 0 ZP3X X AXIS 3RD. POINT X 轴 第 三 参考 点 
F0098. 1 ZP3Y Y AXIS 3RD. POINT Y 轴 第 三 参考 点 
F0098. 2 ZP3Z Z AXIS 3RD. POINT Z 轴 第 三 参考 点 
F0098. 3 ZP34 4 AXIS 3RD. POINT 4 轴 第 三 参考 点 
F0100.0 ZP4X X AXIS 4TH. POINT X 轴 第 四 参考 点 
F0100.1 ZP4Y Y AXIS 4TH. POINT Y 轴 第 四 参考 点 
F0100.2 ZP4Z Z AXIS 4TH. POINT Z 轴 第 四 参考 点 
F0100.3 ZP44 4 AXIS 4TH. POINT 4 轴 第 四 参考 点 
G0004. 3 FIN M, S, T FUNCTION FINISH SIGNAL M，S,，T 功 能 完成 信号 
G0005. 6 AFL AUXILIARY FUNCTION LOCK ”辅助 功能 锁 住 
G0006. 0 SRN PROGRAM RESTART 程序 再 启动 
G0006. 2 * ABSM MANUAL ABSOLUTE SIGNAL, 手动 绝对 信号 
G0006. 4 OVC OVERRIDE CANCEL SIGNAL 进 给 倍率 取消 信号 
G0007. 2 ST CYCLE START ”循环 启动 
G0008.0 * ILK INTERLOCK HÍ 
G0008. 4 * ESP EMERGENCY STOP %4% 
G0008. 5 * SP FEED HOLD 进 给 保持 
G0008. 7 ERS EXTERNAL RESET 外 部 复位 
G0014. 0 ROV1 RAPID TRAVERSE OVERRIDE ROVI HAYZ ROVI 
G0014. 1 ROV2 RAPID TRAVERSE OVERRIDE ROV2” 快 移 信 率 ROV2 
G0018. 0 HSIA MANUAL HANDLE FEED SEL HSIA 手 轮 进 给 选择 HS1A 
G0018. 1 HS1B MANUAL HANDLE FEED SEL HS1B 手 轮 进 给 选择 HS1B 
G0018. 2 HSIC MANUAL HANDLE FEED SEL HSIC 手 轮 进 给 选择 HS1C 
G0019. 4 MP1 INCREMENTAL FEED 1 增 量 进 给 1 
G0019. 5 MP2 INCREMENTAL FEED2 增 量 进 给 2 
G0019. 7 RT RAPID TRAVERSE k% 
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( 续 ) 
地 址 信号 缩写 信号 说 明 
G0029. 4 SAR SPINDLE SPEED ARRIVAL SIGNAL ”主轴 速度 到 达 信 号 
G0029. 5 SOR SPINDLE ORIENTATION SIGNAL ”主轴 定向 信号 
G0029. 6 * SSTP SPINDLE STOP SIGNAL 主轴 停止 信号 
G0043. 0 MD1 MODE SELECT 1 方式 选择 1 
G0043. 1 MD2 MODE SELECT2 方式 选择 2 
G0043. 2 MD4 MODE SELECT 4 方式 选择 4 
G0043. 5 DNCI TAPE OPERATION BY TAPE READER DNC 方式 
G0043. 7 ZRN REFERENCE POINT RETURN SIGNAL ”参考 点 返回 信号 
G0044. 0 BDT BLOCK SKIP 跳 段 
G0044. 1 MLK ALL AXES MACHINE LOCK 机床 锁 住 
G0046. 1 SBK SINGLE BLOCK 单 段 
G0046. 3 KEYI PROGRAM PROTECT KEY1 程序 保护 钥匙 1 
G0046. 4 KEY2 PROGRAM PROTECT KEY2 ”程序 保护 钥匙 2 
G0046. 5 KEY3 PROGRAM PROTECT KEY3 程序 保护 钥匙 3 
G0046. 7 DRN DRY RUN 空运 行 
G0070. 3 CTHIA SPINDLE HIGH/LOW SPEED SIGNAL, 主轴 高 / 低 挡 速度 信号 
G0070. 4 SRVA SPINDLE C. C.W 主轴 反 转 
G0070. 5 SFRA SPINDLE C. W ”主轴 正 转 
G0070. 6 ORCMA SPINDLE ORIENTATE COMMAND ”主轴 定向 指令 
G0070.7 MRDYA SPINDLE READY 主轴 准备 好 
G0071. 0 ARSTA SPINDLE RESET 主轴 复位 
G0071. 1 * ESPA EMERGENCY STOP SIGNAL 和 急 停 信和 号 
G0072. 4 OVRA ANALOG OVERRIDE COMMAND 模拟 倍率 指令 
G0100. 0 +X +JX 轴 选 通 
G0100. 1 +Y +JY 轴 选 通 
G0100. 2 +Z +JZ 轴 选 通 
G0100. 3 +4 +J4 轴 选 通 
G0102. 0 -X -JX 轴 选 通 
G0102. 1 =Y. -JY 轴 选 通 
G0102. 2 -Z -JZ 轴 选 通 
G0102. 3 -4 -J4 Ahit 
G0106. 0 MIRX X AXIS MIRROR IMAGE SIGNAL X 轴 镜像 信号 
G0106. 1 MIRY Y AXIS MIRROR IMAGE SIGNAL YY 轴 镜 像 信 号 
G0106. 3 MIR4 4TH AXIS MIRROR IMAGE SIGNAL 4 轴 镜 像 信 号 
G0108. 2 MLKZ Z AXIS MACHINE LOCK Z 轴 锁 住 
G0114. 0 * +L X_ AXIS +OT X 轴 正 向 超 程 信号 








































































































































































































. 344 . 图 解 FANUC PMC 编程 与 应 用 
( 续 ) 
地 址 信号 缩写 信号 说 明 
G0114. 1 * +I2 Y_ AXIS +OT 立轴 正 向 超 程 信 号 
G0114.2 * +13 Z_ AXIS +OT ZZ 轴 正 向 超 程 信号 
G0114. 3 * 十 14 4_ AXIS + OT 4 轴 正 向 超 程 信和 号 
G0114.4 * +I5 5_ AXIS +OT 5 轴 正 向 超 程 信号 
G0116.0 | X_ AXIS-OT X 轴 负 向 超 程 信号 
G0116. 1 * — 12 Y_ AXIS - OT 立轴 负 向 超 程 信号 
G0116.2 * -13 Z_ AXIS-OT Z 轴 负 向 超 程 信号 
G0116. 3 * -I4 4_ AXIS-OT 4 轴 负 向 超 程 信号 
G0116. 4 * -15 5_ AXIS-OT 5 轴 负 向 超 程 信号 
G0126. 0 SVFX SERVO OFF X X 轴 伺 服 断 开 
G0126. 1 SVFY SERVO OFF Y 立轴 伺服 断 开 
G0126. 2 SVFZ SERVO OFF Z Z 轴 伺 服 断 开 
G0126. 3 SVF4 SERVO OFF 4 4 轴 伺 服 断 开 
G0130. 0 * ITX INTERLOCK X X 轴 锁 住 
G0130. 1 * ITY INTERLOCK Y YY 轴 锁 住 
G0130. 2 * ITZ INTERLOCK Z Z RAME 
G0130. 3 * IT4 INTERLOCK 4 4 轴 锁 住 
R0508. 7 M70 AUTOMATIC TOOL NUMBER SETTING ”自动 刀具 号 码 设 定 
R0509. 0 M71 POT DOWN JJ£ F 
R0509. 1 M72 ARM 60 机械手 旋转 60° 
R0509. 2 M73 TOOL UNCLAMP 刀具 松 开 
R0509. 3 M74 ARM 180 ”机 械 手 旋转 180° 
R0509. 4 M75 TOOL CLAMP JARX 
R0509. 5 M76 ARM -60 机 械 手 60° 回 
R0509. 6 M77 POT UP JJ£ F 
R0511. 7 M94 TCLP/TUCLP REVERSE 刀具 夹 紧 / 刀 有 具 松 开 转 换 
R0512. 0 M95 ARM TROUBLESHOOTING ”机 械 手 故障 查找 
R0512. 5 MFIN M CODE FINISH M 代码 完成 
R0512. 6 SFIN S CODE FINISH S 代码 完成 
R0512. 7 TFIN T CODE F INISH T 代 码 完成 
R0513. 0 JOG JOG MODE JOG 方式 
R0513. 1 MANUAL MANUAL MODE 手动 方式 
R0513. 2 ZRNFIN AXES REF. RETURN FINISH ” 轴 返 参考 点 完成 
R0513. 3 ZRNLH ZERO RETURN ACTIVE ”零点 返回 生效 
R0515. 7 STOP EMG & RESET 急 停 复位 
R0516. 0 RDY1 NC READY NC 准备 好 
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地 址 信号 缩写 信号 说 明 
R0516. 6 ST+ CYCLE START ON PULSE 循环 启动 脉冲 
R0518. 3 ORCMI1 SPINDLE ORIENTATION ”主轴 定向 
R0518. 4 M06 — MO6 OFF PULSE M06 下 降 沿 脉冲 
R0518. 5 M06 - A M06 OFF PULSE AUX M06 下 降 沿 脉冲 辅助 
R0518. 6 SPOK SPINDLE OK ”主轴 正常 
R0518. 7 MAN - MANUAL MODE OFF PULSE 手动 方式 下 降 沿 脉冲 
R0519. 0 MAN-A MANUAL MODE OFF PULSE AUX 手动 方式 下 降 沿 脉冲 辅助 
R0519. 1 MSSTP MANUAL SPINDLE STOP 手动 主轴 停止 
R0519. 2 SPNOP SPINDLE NO PAUSE 主轴 未 停止 
R0519. 3 SPOKI SPINDLE OK 1 主轴 正常 1 
R0519. 4 SP FOR SPINDLE C. W 主轴 正 转 
R0519. 5 SP REV SPINDLE C. C. W 主轴 反 转 
R0519. 6 SPDIR SPINDLE DIR FLAG 主轴 方向 标记 
R0520. 0 SP HLD SPINDLE RESET HOLD 主轴 复位 保持 
R0520. 1 RGDK RIGID TAPPING KEEP 刚性 攻 螺 纹 保 持 
R0520. 3 RGDENB RIGID TAPPING ENABLE 刚性 攻 螺 纹 使 能 
R0520. 4 RGDEND RIGID TAPPING END 刚性 攻 螺 纹 结束 
R0520. 5 RGDFIN RIGID TAPPING FINISH 刚性 攻 螺 纹 完 成 
R0520. 6 TMRO3 RIGID TAPPING FINISH DELAY 刚性 攻 螺 纹 完成 延 时 
R0524. 4 ZPXKEP X HOME KEEP X 轴 返 参 保持 
R0524. 5 ZPYKEP Y HOME KEEP YY 轴 返 参 保持 
R0524. 6 ZPZKEP Z HOME KEEP ZZ 轴 返 参 保持 
R0524. 7 ZP4KEP 4 HOME KEEP 4 轴 返 参 保持 
R0525. 0 NOBT NO BIG TOOL 没有 大 刀具 
R0525. 1 SP =EMP SP TOOL =EMPTY 主轴 刀 号 为 空 刀 
R0525. 2 SP = POT SP TOOL NO =STANDBY POT NO 主轴 刀 号 等 于 待 位 的 刀 套 刀具 号 
R0525. 3 PT =EMP POT TOOL =EMPTY 刀 套 刀具 等 于 空 刀 号 
R0525. 4 SP = BT SP TOOL = BIG TOOL 主轴 刀 号 等 于 大 刀 
R0525. 5 PT = BT POT TOOL = BIG TOOL 刀 套 刀具 等 于 大 刀 
R0525. 6 SEMPW SEARCH EMPTY TOOL 搜索 空 刀 
R0525. 7 TMB29 SPINDLE CW/CCW DELAY 主轴 正 / 反 转 延 时 
R0526. 0 BTSTB BIG TOOL STANDBY KIEME (MERA) 
R0526. 1 BTCK WITH BIG TOOL? ”使 用 大 刀 ? 
R0526. 2 EMPCK SP/STB T NO. =EMPTY ? ”主轴 刀 号 / 待 位 刀 号 为 空 刀 ? 
R0526. 3 ORDCK SP/STB T NO. =ORDINARY ? “主轴 刀 号 / 待 位 刀 号 为 普通 刀 ? 
R0526. 4 S，PCK SP TOOL = STANDBY POT TOOL? ”主轴 刀 号 等 于 待 位 刀 套 上 的 刀具 号 ? 


























































































































































































































- 346 ` 图 解 FANUC PMC 编程 与 应 用 
( 续 ) 
地 址 信号 缩写 信号 说 明 
R0526. 5 MEMPT MEMORIZE POT TOOL JJH 
R0526. 6 SRHEMP SEARCH EMPTY TOOL 搜索 空 刀 
R0526. 7 TCH1 TOOL CHANGE 1 刀具 交换 1 
R0527. 0 SRHMPT SEARCHING MEMORY POT 搜索 存储 的 刀 套 
R0527. 1 TCH2 TOOL CHANGE 2 刀具 交换 2 
R0527. 2 ATCEND ATC END 自动 刀具 交换 结束 
R0527. 3 M6TMP TOOL CHANGE TEMP 刀具 交换 临时 存储 
R0527. 5 SRHFIN TOOL SEARCH FIN 刀具 搜索 完成 
R0528. 0 SPKEP FEED HOLD KEEP 进 给 保持 
R0528. 1 SPR - SPINDLE OFF PULSE 主轴 下 降 沿 脉冲 
R0528. 2 SPR - A SPINDLE OFF PULSE AUX 主轴 下 降 沿 脉冲 辅助 
R0528. 3 LUNONT LUBE ON TIMER 润滑 泵 接 通 时 间 
R0528. 4 LUNOFT LUBE OFF TIMER 润滑 泵 断 开 时 间 
R0528. 5 A3 -1 TOOL UNCLAMP WAITING “刀具 松 开 等 待 
R0528. 6 A5 -1 TOOL CLAMP WAITING ”刀具 夹 紧 等 待 
R0528. 7 GRINP1 GEAR IN - POSITION 1 齿轮 在 位 置 1 
R0529. 0 ARMSTP ARM STOP POINT 机械手 在 停止 点 
R0529. 1 ARMSP1 ARM STOP STATE 1 ”机械 手 在 停止 状态 1 
R0529. 2 ESCASP ESCAPE ARM STOP POINT ”离开 机 械 手 停止 点 
R0529. 3 A60AR ARM 60 ROTATION ARRIVAL 机 械 手 60° 旋 转 到 达 
R0529. 4 A180AR ARM 180 ROTATION ARRIVAL 机械 手 180° 旋 转 到 达 
R0529. 5 A -60AR ARM -60 ROTATION ARRIVAL 机械手 -60° 旋 转 到 达 
R0529. 6 MGCTA MAG COUNTER A JIE AE A 
R0530.0 | MGCT +A MAG COUNT PULSE AUX 思 库 计数 脉冲 辅助 信号 
R0530. 1 MGCT + MAG COUNT ON PULSE 刀 库 计数 上 升 沿 信和 号 
R0530. 3 MGCTOP MAG COUNT FUNCTION “ 刀 库 计数 功能 
R0530. 4 MGCWA MAG CW AUX 思 库 正 转 辅助 信号 
R0530.5 | MGCCWA MAG CCW AUX 刀 库 反 转 辅助 信号 
R0530. 6 MGMCW1 MAG MANUAL CW ON 刀 库 手动 正 转 接 通 
R0530. 7 MGCCWI MAG MANUAL CCW ON 思 库 手动 反 转 接 通 
R0531. 0 MGCW MAGCW JJ E#E 
R0531. 1 MCWDEC MAG CW DEC 刀 库 正 转 检 查 
R0531. 2 MGCWDL MAG CW DELAY 刀 库 正 转 延 时 
R0531. 3 MGCCW MAG CCW 刀 库 反 转 
R0531. 4 MAGOK MAGOK 刀 库 正常 
R0531. 5 MCCWDE MAG CCW DEC 刀 库 反 转 检查 
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( 续 ) 
地 址 信号 缩写 信号 说 明 
R0531. MCCWDL MAG CCW DELAY 思 库 反 转 延 时 
R0531. MGCT- MAG COUNTE OFF PULSE 刀 库 计数 下 降 沿 脉冲 
R0532. MGRSTB MAG ROT STAND -BY 思 库 刀 套 待 位 
R0532. MAGON2 MAG ON 2 刀 库 运行 2 
R0532. MAGOKI1 MAG OK 1 刀 库 正常 1 
R0532. MAGCHK MAG ROT CHECK JEJERE 
R0532. PTDNOK POT DOWN OK 刀 套 落下 正常 
R0532. TUCLFA AUTO TOOL UNCLAMP FAIL 自动 刀具 松 开 故障 
R0532. TCLFA AUTO TOOL CLAMP FAIL 自动 刀具 夹 紧 故 障 
R0533. AMIDDL ARM MIDDLE POINT DELAY 机 械 手 中 间 位 置 延 时 
R0533. AMID + ARM MIDDLE POINT ON PULSE 机械 手中 间 位 置 上 升 沿 信号 
R0533. AMID+A ARM MID POINT ON PULSE AUX 机 械 手中 间 位 置 上 升 沿 辅 助 信号 
R0533. AMIDK ARM MID POINT KEEP 机械 手中 间 位 置 保持 
R0533. AM0 ARM RETURN POINT 机械 手 返回 点 
R0533. AM0 + ARM RETURN POINT ON PULSE ”机械手 返回 点 上 升 沿 脉冲 
R0533. AMO+A ARM RTN POINT ON PULSE AUX ”机械手 返回 点 上 升 沿 辅助 信号 
R0533. AMOK ARM RETURN POINT KEEP ”机械手 返回 点 保持 
R0534. TF1 TOOL SEARCH ENABLE 刀具 搜索 使 能 
R0534. TFIDL TOOL SEARCH ENABLE DELAY “刀具 搜索 使 能 延 时 
R0534. TSRHON TOOL SEARCH ON 刀具 搜索 开始 
R0534. TSRH + TOOL SEARCH ON PULSE ”刀具 搜索 开始 上 升 沿 脉冲 
R0534. TSRH+A TOOL SEARCH ON PULSE AUX 刀具 搜索 开始 上 升 沿 脉冲 辅助 信号 
R0534. SHERR TOOL ON. SEARCH ERROR 刀具 搜索 错误 
R0534. RTO MAG ROTATIONO “ 刀 库 旋转 到 0 位 
R0535. MGROT MAG ROTATION CW/CCW 刀 库 正 / 反 向 旋转 
R0535. TDEC TOOL SEARCH DEC 刀具 搜索 检查 
R0535. TDECK TOOL SEARCH DEC KEEP 刀具 搜索 检查 保持 
R0535. TCOIN TCODE = STANDBY TOOL T 代 码 = 待 位 刀 号 
R0535. TCOINI T CODE = STANDBY TOOL 1 T 代 码 = 待 位 刀 号 1 
R0535. TCOSP T CODE = SP TOOL T 代 码 = 主轴 刀 号 
R0535. TCOSP1 T CODE = SP TOOL1 T 代 码 = 主 轴 刀 号 1 
R0536. MGACW MAG AUTO CW 刀 库 自动 正 转 
R0536. MGACCW MAG AUTO CCW JIJE H 3JJ 2 3: 
R0536. MOVERI DATA MOVE ERROR 1 数据 传送 错误 1 
R0536. MOVER2 DATA MOVE ERROR 2 ”数据 传送 错误 2 
R0536. MGCKDL MAG CHECK DELAY 刀 库 检查 延 时 









































































































































































































































- 348- 图 解 FANUC PMC 编程 与 应 用 
( 续 ) 
地 址 信号 缩写 冒号 说明 
R0536. 5 MG ERR MAG ERROR 思 库 错误 
R0536. 6 RDY2 NC READY STATE NC 准备 好 状态 
R0536. 7 A60 ARM 60 ROTATION ”机械 手 60° 旋 转 
R0537. 0 A60 - ARM 60 ROTATION OFF PULSE 机械 手 60° 旋 转 下 降 沿 脉冲 
R0537. 1 A60 -A ARM 60 ROT OFF PULSE AUX 机械手 60" 旋 转 下 降 沿 脉冲 辅助 信和 号 
R0537. 2 A180 ARM 180 ROTATION 机械手 180° 旋 转 
R0537. 3 A180 - ARM 180 ROTATION OFF PULSE 机械手 180° 旋 转 下 降 沿 脉冲 
R0537. 4 Al80—A ARM 180 ROT OFF PULSE AUX 机 械 手 180° 旋 转 下 降 沿 脉冲 辅助 信号 
R0537. 5 JIGCLP JIG CLAMP 夹具 夹 紧 
R0537. 6 JIGUCL JIG UNCLAMP 夹具 松 开 
R0537. 7 TUCLAU TOOL UNCLAMP AUX 刀具 松 开 辅助 信号 
R0538. 0 ATUCL AUTO TOOL UNCLAMP 自动 刀具 松 开 
R0538. 1 MAGON MAG ON 刀 库 运行 
R0538. 3 MO6ENB M06 ENABLE M06 使 能 
R0538. 4 M06 + M06 ENB ON PULSE ”M06 使 能 上 升 沿 脉冲 
R0538. 5 M06 +A M06 ENB ON PULSE AUX M06 使 能 上 升 沿 脉冲 辅助 信号 
R0538. 6 M6ENBK M06 ENB KEEP M06 使 能 保持 
R0538. 7 ATCOK ATC OK ATC 正常 
R0539. 0 ATCOK1 ATCOK1 ATC 正 常 1 
R0539. 1 TCHP TOOL CHANGE POINT 刀具 交换 点 
R0539. 2 ARMODL ARM O POINT ”机 械 手 0° 位 置 
R0539. 3 PTUPDL POT UP DELAY JEMEN 
R0539. 4 PTDNDL POT DOWN DELAY 思 套 落下 延 时 
R0539. 5 TCLDL SPINDLE TOOL CLAMP DELAY 主轴 刀具 夹 紧 延 时 
R0539. 6 TUCLDL SPINDLE TOOL UNCLAMP DELAY 主轴 刀具 松 开 延 时 
R0539. 7 ATCSTB ATC STANDBY ATC 准备 
R0540. 0 Al POT DOWN JEXT 
R0540. 1 A2 ARM 60 ”机械手 正 转 60° 
R0540. 2 PRECLP TOOL UNCLAMP WHEN ARM 60 ACTIV ” 当 机 械 手 到 60° 时 刀具 松 开 
R0540. 3 A3 SPINDLE TOOL UNCLAMP ”主轴 刀具 松 开 
R0540. 4 A4 ARM 180 ”机械 手 正 转 180° 
R0540. 5 SPBLWK SPINDLE AIR BLOW KEEP 主轴 吹 气 保持 
R0540. 6 SPBLDL SPINDLE AIR BLOW DELAY 主轴 吹 气 延迟 
R0540. 7 A5 SPINDLE TOOL CLAMP 主轴 刀具 夹 紧 
R0541. 0 A6 ARM -60 机 械 手 反 转 60° 
R0541. 1 A7 POTUP JERE 
















































































































































































第 9 章 ”加工 中 心 换 刀 程序 分 析 -349 - 
( 续 ) 
地 址 信号 缩写 信号 说 明 
R0541. STEPI ATCSTEPI (ARM 60) ” 换 刀 步骤 1 
R0541. STEP2 ATC STEP2 (ARM 180) ” 换 刀 步骤 2 
R0541. STEP3 ATC STEP3 (SP AIR BLOW) ” 换 刀 步 又 3 
R0541. STEP4 ATC STEP4 (ARM -60) 换 刀 步骤 4 
R0541. STEP5 ATC STEP5 (POT UP) ” 换 刀 步骤 5 
R0541. STEP6 ATC STEP6 (ATC END) ” 换 刀 步骤 6 
R0542. ATCFIN ATC FINISH 换 刀 完成 
R0542. ATFTN1 ATC FINISH 1 换 刀 完成 1 
R0542. SP CLP SPINDLE CLAMP 主轴 刀具 夹 紧 
R0542. SP UNC SPINDLE UNCLAMP ”主轴 刀具 松 开 
R0542. M720K M72 OK M72 手臂 旋转 60° 完 成 
R0542. M72A M72 ACTIVE (ARM 60) ”M72 手臂 旋转 60° 
R0542. M740K M74 OK M74 手臂 旋转 180° 完 成 
R0542. M74A M74 ACTIVE (ARM 180) ”M74 手臂 旋转 180° 
R0543. M760K M76 OK M76 手臂 返回 60° 完 成 
R0543. M76A M76 ACTIVE (ARM -60) M76 手臂 返回 60。 (机械 手 复位 ) 
R0543. ASEQ1 ARM SEQ1 手臂 执行 顺序 1 
R0543. ASEQ2 ARM SEQ2 手臂 执行 顺序 2 
R0543. ASEQ3 ARM SEQ3 手臂 执行 顺序 3 
R0543. M74AR M74 ROT ARRIVAL M74 旋转 到 达 
R0543. MAGINP MAG. IN -POSITION “ 刀 库 在 位 
R0543. A4 -1 ARM 180 ”机 械 手 旋转 180° 
R0544. ARMSTB ARM STANDBY 机械手 待 位 
R0544. ATCAL ATC ALARM 换 刀 报警 
R0544. ATCALI ATC ALARM1 换 刀 报警 1 
R0544. 2NDREF 2ND. REFERENCE POINT 第 二 参考 点 
R0544. ATCITL ATC INTERLOCK 换 刀 互 锁 
R0544. ARJGSP ARM JOG STOP ”机 械 手 手动 停止 
R0544. ARJGPA ARM JOG PAUSE 机械 手 手动 脉冲 
R0544. ARJGDL ARM JOG DELAY 机 械 手 手动 延 时 
R0545. A2 OK A20K 机 械 手 第 2 循环 完成 
R0545. M6TMP + M06 PULSE STANDBY M06 准备 脉冲 
R0545. MGON2 MAGON2 刀 库 运行 2 
R0545. ATC +K ATC PULSE KEEP 换 刀 脉冲 保持 
R0545. M6TMPA ATC PULSE AUX 换 刀 脉冲 辅助 信号 
R0546. M95KEP M95 KEEP STATE (LADDER TOP) ”M95 保持 状态 































































































































































































- 350- 图 解 FANUC PMC 编程 与 应 用 
( 续 ) 
地 址 信号 缩写 信号 说 明 
R0546. 1 ARMOA ARM 0 POINT AUX 机 械 手 0 点 辅助 信号 
R0546. 2 AMIDA ARM MID POINT AUX ”机械 手中 点 辅助 信号 
R0546. 3 ARMSPA ARM STOP POINT AUX 机械手 停止 点 辅助 信号 
R0546. 4 0 ZERO POINT 零点 
R0546. 5 FO+A FO ON PULSE AUX FO 上 升 沿 脉冲 辅助 信号 
R0546. 6 FO + FO ON PULSE FO 上 升 沿 脉冲 
R0546. 7 ARMJOG ARM JOG 机械手 手动 
R0547. 0 SPON SPINDLE ON 主轴 运行 
R0547. 1 LIDL LOGIC 1 DELAY 1 逻辑 1 延 时 1 
R0547.3 | ARMO +A ARM 0 ON PULSE AUX 机 械 手 0" 上 升 沿 辅助 信号 
R0547. 4 ARMO + ARM 0 ON PULSE 机械手 0* 上 升 沿 
R0547. 5 AM60 +A ARM 60 ON PULSE AUX 机 械 手 60" 上 升 沿 辅助 信号 
R0547. 6 AM60 + ARM 60 ON PULSE 机械手 60" 上 升 沿 
R0548. 1 M95JOG M95 LADDER END M95 梯形 图 结束 
R0548. 6 M95 — M95 OFF PULSE M95 下 降 沿 脉冲 
R0548. 7 M95 -和 A M95 OFF PULSE AUX M95 下 降 沿 脉冲 辅助 信号 
R0549. 0 M95TCH M95 TOOL CHANGE PULSE M95 刀具 交换 脉冲 
R0549. 2 ARMO ARM RETURN POINT 机械手 返回 点 
R0549. 3 ARM60 ARM MIDDLE POINT 机械 手中 间 位 置 
R0550. 1 ATSTB1 ATC STANDBY 1 自动 换 刀 待 位 1 
R0551. 0 4MUCL 4TH. MANUAL UNCLAMP 第 4 轴 手 动 松 开 ( 卡 盘 ) 
R0551. 1 4AUCL 4TH. AUTO UNCLAMP 第 4 轴 自 动 松 开 (RÉ) 
R0551. 5 4UCLP 4TH UNCLAMP 第 4 轴 松 开 ( 卡 盘 ) 
R0551. 6 GCHFAL GEAR CHANGE FAILURE 齿轮 换 挡 失败 
R0551. 7 GRINP GEAR IN -POSITION 人 具 轮换 挡 到 位 
R0552. 0 A60K ARM 60 POINT LATCH 机械手 60° 锁 住 
R0552. 1 Al180K ARM 180 POINT LATCH 机械手 180° 锁 住 
R0552. 2 60KPDL ARM MIDDLE POINT LATCH DELAY 机 械 手 中 间 位 置 锁 住 延 时 
R0552. 3 AZR + ARM ZERO POINT ON PULSE 机械 手 零点 上 升 沿 脉 冲 
R0552. 4 AZR - ARM ZERO POINT OFF PULSE 机械 手 零 点 下 降 沿 脉冲 
R0552. 5 AZR + 和 A ARM ZERO POINT PULSE AUX 机 械 手 零点 脉冲 辅助 信号 
R0552. 6 AMD + ARM MID POINT ON PULSE ”机械手 中 点 上 升 沿 脉冲 
R0552. 7 AMD - ARM MID POINT OFF PULSE ”机 械 手中 点 下 降 沿 脉冲 
R0553. 0 AMD + 和 A ARM MID POINT PULSE AUX 机械手 中 点 脉冲 辅助 信号 
R0553. 1 M70 + M70 ON PULSE M70 上 升 沿 信号 
R0553. 2 M70 +A M70 ON PULSE AUX M70 上 升 沿 辅助 信号 






















































































第 9 章 ”加 工 中 心 换 刀 程序 分 析 * 351. 
( 续 ) 
地 址 信号 缩写 信号 说 明 
R0553. JOGOFD JOG MODE OFF DELAY 手动 模式 断 开 延 时 
R0553. AM60A ARM MIDDLE POINT 机械手 中 点 
R0553. AMOA ARM RETURN POINT ”机械手 返回 点 
R0553. M94 + M94 ON PULSE M94 上 升 沿 脉冲 
R0553. M94 +A M94 ON PULSE AUX M94 上 升 沿 脉冲 辅助 信号 
R0555. X> -30 X COORDINATE > -30MM X 坐标 大 于 -30MM 
R0555. X >30 X COORDINATE > 30MM X 坐标 大 于 30MM 
R0555. Y> -30 Y COORDINATE > -30MM YY 坐标 大 于 -30MM 
R0555. Z> -30 Z COORDINATE > -30MM Y 坐 标 大 于 30MM 
R0555. WINFIN WINDOW FUNCTION FIN WINDOW 功能 完成 
R0555. M70FIN TOOL DATA WRITE FINISH 刀具 数据 写 入 完成 
R0555. GCHOVR GEAR CHANGE OVER ”齿轮 换 挡 结束 
R0660. MGON + MAG ON P. B ON PULSE 刀 库 运转 按钮 上 升 沿 信 和 号 
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Ë 
功能 信号 名 称 符号 地 址 T 系列 M 系列 

Power Mate 后 台 操 作 信 号 BGEN G092 #4 O O 

Power Mate 读 / 写 报警 信号 BGIALM G092#3 O O 

Power Mate 读 / 写 进行 中 信号 BGION G09242 O O 

从 装置 诊断 选择 信号 EDGN F177#7 O O 

从 装置 参数 选择 信号 EPARM F177#6 O O 

从 装置 程序 选择 信号 EPRG F177#4 O O 

从 装置 外 部 读 开始 信号 ERDIO F177 机 O O 

从 装置 读 / 写 停止 信号 ESTPIO F177#2 O O 

从 装置 宏 变 量 选择 信号 EVAR F177#5 O O 

从 装置 外 部 写 开始 信号 EWTIO F177#3 O O 

通过 IO LINK 的 | ”外 部 阅读 机 开始 信号 EXRD G58#1 ° O 

"a 外 部 阅读 机 /穿孔 机 停止 信号 EXSIP C582 © O 

外 部 穿孔 机 开始 信号 EXWT G58#3 O O 

1O LINK 检测 信号 IOLACK G092#0 O O 

从 装置 IO LINK 选择 信号 IOLINK F177#0 O O 

1⁄0 LINK 指定 信号 IOLS G092#1 O O 

阅读 机 /穿孔 机 报警 信号 RPALM F053#3 O O 

阅读 机 /穿孔 机 忙 信 号 PRBSY F53 #2 O O 

组 号 指定 信号 SRLNIO ~ SRLNI3 G091#0 ~ #3 O O 

组 号 输出 信号 SRLNO0 ~ SRLNO3 | FI7840 ~ #3 O O 

外 部 阅读 机 开始 信号 EXRD G058#1 O O 

外 部 穿孔 机 开始 信号 EXWT G05813 O O 

外 部 1⁄0 设备 外 部 阅读 机 /穿孔 机 停止 信号 EXSTP G058#2 O O 

控制 后 台 编 辑 信 号 BGEACT F053#4 O O 

阅读 机 /穿孔 机 忙 信 号 RPBSY F053#2 O O 

阅读 机 /穿孔 机 报警 信号 RPALM F05348 O O 







































































































































































附 =< - 353 +: 
( 续 ) 
功能 信号 名 称 符号 地 址 T 系 列 系列 
pesa 报警 信号 AL FO01#0 O O 
电池 报警 信号 BAL F001 #2 O O 
异常 负载 检测 忽略 信号 IUDD1 ~IUDD4 G125 O O 
异常 负载 检测 伺服 轴 异 常 负载 检测 信号 ABTQSV F090#0 O O 
第 1 主轴 异常 负载 检测 信和 号 ABTSP1 F090#1 O O 
第 2 主轴 异常 负载 检测 信和 号 ABTSP2 F090#2 O O 
位 置 显示 忽略 位 置 显示 忽略 信号 NPOS1 ~ MPOS4 G198 O O 
第 2M 功能 代码 信号 M200 ~ M215 F014 ~ F015 O © 
一 个 程序 段 内 的 | ”第 3M 功能 代码 信号 M300 ~ M315 F016 ~ F017 O O 
多 个 M 指令 第 2M 功能 选 通信 号 MF2 F008 机 O O 
第 3M 功能 选 通信 和 号 MF3 F008#5 O O 
英制 /公制 转换 英制 输入 信号 INCH F002#0 O O 
B 轴 夹 紧 信 号 BCLP F061 机 一 O 
分 度 转台 分 度 B 轴 夹 紧 完 成 信号 * BECLP G038#6 — O 
功能 (M 系列 ) B 轴 松 开 信和 号 BUCLP F061#0 一 O 
B 轴 松 开 完成 信号 * BEUCP G038#6 — O 
到 位 检测 到 位 检测 信号 INP1 ~ INP4 F104 O O 
AI 先行 控制 AI 先行 控制 方式 信号 AICC F062#0 — O 
pe Fl 位 进 给 选择 信号 FID GO16#7 一 O 
误差 检测 (T 系列) | ”误差 检测 信号 SMZ G053#6 — 
"== * +I G114 O 
超 程 信号 超 程 信号 
talls" = A G116 
倍率 取消 倍率 取消 信号 OVC G006#4 
进 给 速度 倍率 给 速度 倍率 信和 号 * FVO ~ * FV7 G012 
选择 跳 过 程序 段 信号 saa G04440, G045 | O ° 
跳 过 任 选 程序 段 / 跳 BDT2 ~ BDT9 
L saka 选择 跳 过 程序 段 检测 信号 . G004#0, F005 O O 
MBDT2 ~ MBDT9 
外 部 键盘 输入 方式 选择 信号 ENBKY G066#1 O O 
键 代码 信号 EKCO ~ EKC7 G098 O O 
mapasa. 键 代码 读 信号 EKSET G066#7 O O 
键 代 码 读 取 完 成 信号 EKENB F053#7 O O 
键 输入 无 效 信和 号 INHKY F053#0 O O 
编程 屏幕 显示 方式 信号 PRGDPL F053#1 O O 

































































































































































































































































































































































" 354. 图 解 FANUC PMC 编程 与 应 用 
( 续 ) 
功能 信号 名 称 符号 地 址 T 系 列 M 系列 
*+ED1 ~ *+ ED4 G118 O O 
外 部 减速 外 部 减速 信号 
* _ EDI1~* -ED4 G120 O O 
外 部 数据 输入 的 数据 信号 EDO ~ ED15 G000, G001 O O 
外 部 数据 输入 的 地 址 信和 号 EA0 ~ EA6 G00240 ~ #6 O © 
外 部 数据 输入 的 读 信号 ESTB G00247 O O 
外 部 数据 输入 TE 
外 部 数据 输入 的 读 取 完 成 信号 EREND FO60#0 O © 
外 部 数据 输入 的 检索 完成 信号 ESEND FO6O#1 O O 
外 部 数据 输入 的 检索 取消 信和 号 ESCAN F06012 O © 
外 部 运动 功能 
a 外 部 操作 信号 EF F00840 =a O 
(M 系列 ) 
外 部 程序 输入 外 部 程序 输入 启动 信号 MINP G058#0 O O 
7 n PN1, PN2, PN4, 
外 部 工件 号 检索 工件 号 检索 信和 号 G009#0 ~ #4 O O 
PN8，PN16 
、 m GO2440 ~ #7 
扩展 型 外 部 扩展 工件 号 检索 信号 EPNO ~ EPN13 O © 
A G025 ~ #5 
作 号 检索 扩展 工件 号 检索 开始 信号 EPNS G025#7 O ® 
用 户 宏 程序 输入 信和 号 UIO00 ~ UIO15 G054 ，G055 O O 
户 宏 程序 、 " U0000 ~ U0015 F054, F055 O O 
户 宏 程序 输出 信号 
UO100 ~ UO131 F056 ~ F059 O O 
运行 时 间 和 所 需 零 件 计数 达到 信号 PRTSF F06247 O O 
零件 的 计数 显示 多 种 用 途 的 积分 器 启动 信号 TMRON G053#0 O O 
清 屏 /自动 清 屏 9 动 清 屏 无 效 信 号 * CRTOF G062#1 O O 
简单 同步 轴 选 择 信和 号 SYNC1 ~ SYNC4 G138 O O 
简单 同步 控制 — — 
前 单 同步 手动 进 给 轴 选 择 信号 | SYNCJI ~ SYNCJ4 G140 一 O 
斜 轴 控 制 对 于 垂直 轴 角 度 控制 轴 无 效 NOZAGC G063#5 O O 
l JJ = TLCH FO64#0 O O 
换 刀 复位 信和 号 TLRST G048#7 O O 
独立 换 刀 信号 TLCHI F064#2 — O 
刀具 寿命 到 期 通知 信号 TLCHB F064#3 = O 
独立 换 刀 复位 信号 TLRSTI G048#6 — O 
刀具 寿命 管理 刀具 跳 过 信号 TLSKP G048#5 O O 
新 刀具 选择 信号 TLNW F064#1 O O 
G047#0 ~ 
TLO1 ~ TL256 — O 
刀具 组 号 选择 信号 G48#0 
TLO1 ~ TL64 G047#0 ~ #6 O 
G04940 ~ 
刀具 寿命 计数 倍率 信和 号 * TLVO ~“TLV9 一 O 
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附 录 355 
( 续 ) 
功能 信号 名 称 符号 地 址 T 系 列 M 系列 
XAE X00410 O O 
自动 刀具 长 度 测 量 X00421 — ° 
(M 系列 ) /自动 测量 位 置 到 达 信 号 
JARAS (了 系列 ) ZAE X00412 一 O 
ZAE X004#1 O 一 
刀具 偏 移 量 写 入 方式 选择 信号 GOQSM G039#7 O 一 
+MIT1, +MIT2 |X004#2, X00444 O 一 
刀具 偏 移 量 写 入 信号 
JANE —MIT1, -MIT2 |X00483, X004#5 O 一 
值 测量 B 的 输入 刀具 偏 移 号 选择 信和 号 OFNO ~ OFN5 C039#0 ~ #5 O 一 
《T 系 列 ) 工件 坐标 系 偏 移 量 写 和 方式 
KENA WOQSM G039#6 O 一 
选择 信和 号 
工件 坐标 系 偏 移 量 写 入 信号 WOSET G040#7 O 一 
刀具 偏 置 值 测量 
位 置 记 录 信 和 号 PRC G040#6 O 一 
A 的 输入 (T 系列 ) ee z 
辅助 功能 结束 信号 MFIN G005#0 O 一 
主轴 功能 结束 信号 SFIN G005#2 O O 
刀具 功能 结束 信号 TFIN G005#3 O O 
BFIN G005#4 O 一 
本 第 2 辅助 功能 结束 信号 
高 速 M/S/T/B 接口 BFIN G005#7 一 O 
第 2M 功能 结束 信和 号 MFIN2 G004#4 O O 
第 3M 功能 结束 信号 MFIN3 G004#5 O O 
高 速 接口 的 外 部 操作 信号 EFD F007#1 = O 
外 部 操作 功能 结束 信号 EFIN G005#1 一 O 
高 速 跳 转 信和 号 高 速 跳 转 状 态 信 号 HDOO F122#0 O O 
固定 循环 
(M 系列 ) /和 孔 加 工 攻 螺 纹 信 号 TAP F001#85 O O 
固定 循环 (T 系 列 ) 
间 服 关闭 
rJ J; S Br = SVF1 ~ SVF4 G126 O O 
(机 械 手 轮 ) Í e. 
电动 机 速度 检测 功能 使 能 信号 MSDFON D01640 O O 
伺服 /主轴 伺服 电动 机 速度 检测 信和 号 DSV1 ~ DSV4 Y (n+0) O O 
电动 机 速度 检测 
主轴 电动 机 速度 检测 信号 DSP1, DSP2 |Y (n+1) #0, #l O O 
循环 启动 / 进 给 MAJAS ST G007#2 © O 
进 给 暂停 信号 *SP G00845 O O 
ae 自动 运行 信号 OP F00047 O O 
` 循环 启动 灯 信和 号 STL F000 将 O O 
进 给 暂停 灯 信 号 SPL F000#4 O O 


























































































































































































































. 356 ` 图 解 FANUC PMC 编程 与 应 用 
( 续 ) 
功能 信号 名 称 符号 地 址 T 系列 M 系列 
Cs 轮廓 控制 转换 信号 CON G02747 O O 
Cs 轮廓 控制 = 
Cs 轮廓 控制 转换 结束 信和 号 FSCSL F044#1 O O 
轴 移 动 信号 MV1 ~ MV4 F102 O O 
轴 运 动 状态 的 输出 = 
轴 移 动 方 向 信号 MVD1 ~ MVD4 F106 O O 
实际 主轴 速度 输出 实际 主轴 速度 信号 ARO ~ AR15 F040, F041 O — 
恒 表面 切削 
恒 表面 切削 速度 信和 号 CSS F00242 © O 
线 速度 控制 
主轴 停止 完成 信号 SPSTP G028#6 O 一 
主轴 松 开 信和 号 SUCLP F038#1 O 一 
$ aht 
— i 主轴 松 开 完成 信号 * SUCPF G028#4 O 一 
(T JI) 
主轴 夹 紧 信 号 SCLP F03840 O — 
主轴 夹 紧 完 成 信号 * SCPF G028#5 O 一 
主轴 定向 外 部 停止 位 置 指令 | SHA00 ~SHA11 | G078#0 ~ G079#3 O O 
主轴 定向 "Aa 
信号 SHB00 ~ SHB11 | G080#0 ~ G081#3 O O 
转 和 矩 限 制 指令 LOW 信号 (E TLMLA G070#0 ° ° 
行 主 轴 ) TLMLB G074#0 O O 
转 矩 限制 指令 HIGH 信号 TLMHA G070#1 O O 
( 串 行 主轴 ) TLMHB G074#1 O O 
离合 器 /齿轮 信号 〈 串 行 主 | CTHIA，CTH2A |G070#3, G070#2 O O 
轴 ) CTHIB, CTH2B |C074#83, G074#2 O O 
p SRVA G070#4 O O 
CCW 指令 信号 〈 串 行 主轴 ) 
SRVB G074#4 O O 
u SFRA G070#5 O O 
CW 指令 信号 〈 串 行 主轴 ) 
SFRB G074#5 O O 
主轴 串 行 输出 / u ORCMA G070#6 O O 
A 定向 指令 信号 〈 串 行 主轴 ) 
主轴 模拟 输出 522 ORCMB G07446 O O 
p MRDYA G070#7 O O 
机 床 就 绪 信号 〈 串 行 主轴 ) 
MRDYB G074#7 O O 
_ ARSTA G071#0 O O 
报警 复位 信号 〈 串 行 主轴 ) 
ARSTB G075#0 O O 
最 * ESPA G071#1 O O 
急 停 信号 〈 串 行 主轴 ) 
* ESPB G075#1 O O 
u SPSLA G071#2 O O 
主轴 选择 信号 〈 串 行 主轴 ) 
SPALB G075#2 © O 
动力 线 切换 结束 信号 〈 串 行 MCFNA G071#3 O O 
主轴 ) MCFFNB G075#3 O O 


























































































































































































































附 =< 357 
( 续 ) 
功能 信号 名 称 符号 地 址 T 系列 M 系列 
软 启动 /停止 取消 信号 (品行 SOCNA G071#4 O O 
主轴 ) SOCNB G075#4 O Ü 
| INTGA G07145 O O 
速度 积分 信号 〈 串 行 主轴 ) 
INTGB G075#5 O O 
输出 切换 请 求 信号 OPE RSLA G071#6 O O 
轴 ) RSLB G075#6 O O 
动力 线 状 态 检测 信号 (RIT RCHA G071#7 O O 
主轴 ) RCHB G075#7 O O 
准 停 位 置 改变 指令 信号 (H INDXA C072 如 ° ° 
ÍTEM) INDXB G076#0 O O 
准 停 位 置 改 变 时 的 旋转 方向 ROTAA G072#1 O O 
指令 信号 (PITER) ROTAB G076#1 O O 
准 停 位 置 改 变 时 的 最 短 距离 NRROA G072#2 ° ° 
指令 信号 (PITER) NRROB G076#2 O O 
速度 微分 方式 指令 信号 (中 DEFMDA G07213 O 9 
行 主轴 ) DEFMDB G076#3 O O 
E OVRIDA G072#4 O O 
模拟 倍率 信号 BITER) 
主轴 串 行 输出 / OVTIDB G076#4 O O 
主轴 模拟 输出 。 | 增 量 指令 外 部 设 定 定 向 信号 | INCMDA C07245 - Š 
( 串 行 主轴 ) INCMDB G076#5 O O 
主轴 切换 主 MCC 触 点 状态 信 MFNHGA G072#6 ° ° 
号 〈 串 行 主 轴 ) MFNHGB G076#6 O O 
主轴 切换 HICH MCC 触 点 状 RCHHGA G072#7 ° ° 
态 信号 〈 串 行 信号 ) RCHHCB G076#7 © O 
磁 传 感 器 定向 指令 信号 ( 串 MORCMA C073 加 9 9 
ÍTEM) MORCMB G077#0 O O 
从 动 运行 方式 指令 信号 (H SLVA G073#1 O O 
行 主轴 ) SLVB G077#1 O O 
电动 机 动力 切断 指令 信号 MPOFA G073#2 ° ° 
〈( 串 行 主轴 ) MPOFB G077#2 9 O 
ey DSCNA G073#4 O O 
断 线 检测 无 效 信和 号 
DSCNB G077#4 O O 
E ALMA F045#0 O O 
报警 信号 〈 串 行 主轴 ) 
ALMB F04940 O O 
SSTA F045#1 O O 
速度 零 信号 〈 串 行 主轴 ) 
SSTB F049#1 O O 


































































































































































































. 358 . 图 解 FANUC PMC 编程 与 应 用 
( 续 ) 
功能 信号 名 称 符号 地 址 T 系 列 M 系列 
SDTA F045 把 
速度 检测 信号 〈 串 行 主轴 ) 
SDTB F049#2 O O 
SARA F045#3 O O 
速度 到 达 信号 〈 串 行 主轴 ) 
SARB F049#3 O O 
LDTIA F045#4 O O 
负载 检测 信号 1 ( 串 行 主轴 ) 
LDTIB F04944 O O 
LDT2A F045#5 e O 
负载 检测 信号 2 (BEM) 
LDT2B F049#5 O O 
TLMA F045#6 O O 
转 矩 限制 信号 〈 串 行 主轴 ) 
TLMB F049#6 O O 
ORARA F045#7 O O 
定向 结束 〈 串 行 主轴 ) 
ORARB F04947 © O 
CHPA F046#0 O O 
动力 线 切换 信号 〈 串 行 主轴 ) 
CHPB F050#0 O O 
主轴 串 行 输出 / 
主轴 模拟 输出 ”| ”主轴 切换 完成 信号 (RTE ETNA TORO 2 2 
轴 ) CFINB F050#1 O O 
RCHPA F04612 O O 
输出 切换 信号 〈 串 行 主轴 ) 
RCHPB F050#2 O O 
输出 切换 完成 信号 〈 串 行 主 RCFNA F046#3 O O 
轴 ) RCFNB F050#3 O O 
从 动 运行 状态 信号 (PITE SLVSA F046#4 O O 
轴 ) SLVSB F050#4 O O 
位 置 编码 器 定向 接近 信号 PORA2A F046#5 O O 
( 串 行 主轴 ) PORA2B F050#5 O O 
磁 传感器 定向 完成 信号 ($ MORAIA F046#6 O O 
行 主轴 ) MORA2B F050#6 O O 
磁 传 感 器 定向 接近 信和 号 ( 串 MORA2A F04617 O O 
行 主轴 ) MORA2B F050#7 O O 
增 量 定向 方式 信号 〈 串 行 主 INCSTA F047 机 O O 
轴 ) INCSTB F051#1 O O 
EXOFA F047#4 O O 
电动 机 励磁 关 断 状态 信号 
EXOFB F051#4 © O 













































































































































































































































































附 =< -359 
( 续 ) 
功能 信号 名 称 符号 地 址 T 系 列 M 系列 
主轴 停 信号 “SSTP G029#6 O Q 
主轴 定向 信号 SOR G029#5 O O 
主轴 速度 倍率 信和 号 SOVO ~ SOV7 G030 O O 
主轴 速度 到 达 信和 号 SAR G02944 O O 
主轴 速度 控制 主轴 使 能 信号 ENB F001 #4 ° O 
mememe (M 型 换 挡 ) | O CO | pogo -42 z O 
GR3O 
齿轮 挡 选 择 信号 (T 型 换 挡 ) GR1, GR2 G028#1, G02842 O O 
S12 位 代码 信号 R010 ~ R120 | F036# 扣 ~ F037#3 O O 
主轴 速度 波动 的 检测 ”主轴 波动 检测 报警 信和 号 SPAL F03540 O O 
主轴 同步 控制 信号 SPSYC G038#2 O O 
主轴 相位 同步 控制 信号 SPPHS G03813 O O 
主轴 同步 控制 主轴 同步 速度 控制 结束 信和 号 FSPSY F044#2 O O 
主轴 相位 同步 控制 结束 信号 FSPPH F044#3 O O 
主轴 同步 控制 报警 信号 SYCAL F04444 O O 
HS1A ~ HS1D G018#0 ~ #3 O O 
手 轮 进 给 轴 选 择 信和 号 HS2A ~ HS2D G01844 ~ #7 O O 
手 轮 进 给 HS3A ~ HS3D G019#0 ~ #3 — O 
手 轮 进 给 量 选择 信号 ( 增 量 
进 给 信号 ， MP1, MP2 G019#4, G019#5 O O 
HS1 1A ~ HS2ID G041#0 ~ #3 O O 
手 轮 中 断 手 轮 中 断 轴 选 择 信号 HS2IA ~ HS2ID G04144 ~ #7 O O 
HS3IA ~ HS3 ID G042#0 ~ #3 — O 
手动 返回 参考 点 选择 信号 ZRN G043#7 O O 
手动 返回 参考 点 选择 检测 信号 MREF F004#5 O O 
手动 返回 参考 位 置 | ”手动 返回 参考 点 减速 信和 号 “DEC1 ~ * DEC4 X009 O O 
返回 参考 点 结束 信号 ZP1 ~ ZP4 F094 O O 
参考 点 建立 信号 ZRF1 ~ ZRF4 F120 O O 
+~ +B G100 O O 
进 给 轴 和 方向 选择 信号 
JOG 进 给 / 增 量 进 给 -H 0102 > a 
手动 进 给 速度 倍率 信号 “JV1 ~“JV15 G010, G011 © O 
手动 快速 移动 选择 信号 RT G019#7 O O 
NC 就 绪 信 号 MA F001 #7 O O 
NC 就 绪 信 号 
伺服 就 绪 信 号 SA F000#6 O O 
ALP Ak 过 载 转 矩 信号 SKIP X00447 一 O 
PE MEID | 小 深 孔 钻 前 进行 中 信号 PECK2 F06645 号 O 























































































































































































































. 360 . 图 解 FANUC PMC 编程 与 应 用 
( 续 ) 
功能 信号 名 称 符号 地 址 T 系 列 M 系列 
束 进 给 信号 PD F002#1 
状态 输出 信号 . > - 
切削 进 给 信号 CUT F00246 O O 
单程 序 段 信号 SBK G046#1 O O 
单程 序 段 
单程 序 段 检测 信号 MSBK F004#3 O O 
SKIP X00447 O O 
Yk tE THAE Jk E 全 = EL 
跳 转 功能 跳 转 信号 SKIPP COOR ° 一 
启动 锁 住 信号 STLK G007#1 O 一 
互 锁 信 号 * IT G00840 O O 
各 轴 互 锁 信 和 号 *IT1 ~ * IT4 G130 O O 
各 轴 和 各 方向 手动 进 给 互 锁 
信忠 +MIT1, +MIT2 | X00482, X00484 O 一 
P ZH fE ak FP > 
HOMEA SN FA 
信忠 -MITI1，MIT2 |X00483, X00485 O 一 
RF 
re + MIT1 ~ + MIT4 G132#0 ~ #3 = O 
各 铀 和 方向 互 锁 信 号 -MITI ~ -MIT4 G134#0 ~ #3 — O 
切削 程序 段 开始 互 锁 信和 号 * CSL G008#1 © O 
程序 段 开 始 互 锁 信和 号 * BSL G008#3 O O 
坐标 轴 方 向 存储 行程 限 位 开 | +EXLI ~ +EXIL4 G104 O O 
关 信 号 -EXLI ~ — EXI4 G105 O O 
存储 行程 极限 选择 信号 EXLM G007#6 O O 
+LM1 ~ +LM4 G110 — O 
£ hd a4 Ayi 4: £ PEL "71 ‘yter 言 号 
存储 行程 极限 检测 1| ”存储 行程 外 部 设 定 人 TN C TMA CHO 一 ° 
行程 限 位 解除 信号 RLSOT G007#7 = O 
+OT1 ~ + OT4 F124 — © 
行程 限 位 到 达 信号 
行程 限 位 到 达 信 和 号 Ore 0n FE — ° 
存储 行程 极限 检查 
p 。 | “行程 限 位 3 解除 信号 RLSOT3 G00744 O O 
绝对 位 置 检测 器 电池 零 报 警 
信忠 PBATZ F172#6 O O 
Ha IAT E E > 
绝对 位 置 检测 | aW PLM 3 rB Th th JE fÉ 
PBATL F17247 O O 
报警 信号 
先行 控制 (M 系列 )| ”先行 控制 方式 信号 GO8MD F06640 一 O 
软 操作 面板 信号 (MD1) MD10 F073#0 © O 
软 操作 面板 信号 ( MD2) MD20 F073#1 O O 
软 操作 面板 信号 ( MD4) MD40 F07342 O O 
软 操作 面板 信号 (ZRN) ZRNO F073 #4 O O 
软 操作 面板 信号 (+ 用 ~ jio jö F081#0, F081#2, " " 
+ ~+ 
软 操 作 面 板 +]4) F081#4, F081#6 
软 操作 面板 信号 (J~ F081#1, F081#3, 
Ki E mS (- J oe Ho o 可 
-J4) F081#5, F081#7 
软 操作 面板 信号 (RT) RTO F077#6 O O 
软 操作 面板 信号 (HSIA) HS1 AO F07740 O O 
软 操作 面板 信号 ( HS1B) HS1BO F077#1 O O 






















































































































































































































































































附 =< - 361 
( 续 ) 
功能 信号 名 称 符号 地 址 T 系 列 M 系列 
软 操作 面板 信号 ( HSIC) HS1CO F077#2 O O 
软 操作 面板 信号 ( HS1D) HS1DO F077#3 O O 
软 操作 面板 信号 (MP1) MP10 F076#0 O O 
软 操 作 面 板 信号 (MP2) MP20 F076#1 O O 
dehe a = A Ei Er * Vo ~ * 
adi hii su * JVOO ~ * JV150 F079, F080 O O 
JV15) 
软 操作 面板 信号 ( * FVO ~“ 
ot * FV00 ~ * FV70 F078 O O 
FV7) 
软 操 作 面 板 信号 ( ROV1) ROV10 F076#4 O © 
软 操作 面板 一 一 一 
软 操作 面板 信号 (ROV2) ROV20 F076#5 O O 
软 操作 面板 信号 (BDT) BDTO F075#2 O Q 
软 操作 面板 信号 (SBK) SBKO F075#3 O O 
软 操作 面板 信号 (MLK) MLKO F075#4 © O 
软 操作 面板 信号 (DRN) DRNO F075#5 O O 
软 操 版 信号 (KEYI ~ 
操作 面板 信号 《 KEYO F075#6 O O 
KEY4) 
软 操作 面板 信号 (“* SP) SPO F075#7 O O 
软 操作 面板 通用 开关 信号 OUTO ~ OUT7 F072 O O 
返回 第 2 参考 位 置 /| ”第 2 参考 位 置 返回 结束 信号 ZP21 ~ ZP24 F096 O O 
返回 第 3 参考 位 置 /| ”第 3 参考 位 置 返回 结束 信号 ZP31 ~ ZP34 F098 O O 
返回 第 4 参考 位 置 | 第 4 参考 位 置 返回 结束 信号 ZP41 ~ ZP44 F100 O O 
a SKIP2 ~ SKIP6 , X004#2 ~ #6, 
多 级 跳 转 跳 转 信号 O O 
SKIP7，SKIP8 |X004#80, X004#1 
复合 固定 循环 
(M 系列 ) / 固 倒 角 信号 CDZ G053#7 O 一 
定 循环 (T 系列 ) 
盘 / 尾 架 
È i 尾 架 屏蔽 选择 信号 * TSB G06017 O 三 
屏蔽 (T 系列 ) 
撞 块 式 参 冲撞 式 参 考 位 置 设 定 的 扭矩 
sas Se CLRCH1 ~ CLRCH8 F180 O O 
考 位 置 设 定 极限 到 达 信 号 
DNC 运行 选择 信号 DNCI G043#5 O O 
DNC 运行 
DNC 运行 选择 确认 信号 MRMT F003 #4 O O 
空运 行 信号 DRN G046#7 O O 
空运 行 
空运 行 检测 信号 MDRN F00247 O O 
转 和 矩 限 制 跳 转 
转 矩 极限 到 达 信和 号 TRQLI ~ TRQL8 F114 O 一 


(T 3I) 















































































































































. 362 . 图 解 FANUC PMC 编程 与 应 用 
( 续 ) 
功能 信号 名 称 符号 地 址 T 系 列 M 系列 
主轴 测量 选择 信号 S2TLS G040#5 O 一 
补偿 值 输入 主轴 1 测量 信号 SIMES F06243 O 一 
主轴 2 测量 信号 S2MES F062#4 O 一 
螺纹 切削 螺纹 切削 信和 号 THRD F00243 O O 
快速 进 给 倍率 信和 号 ROV1，ROV2 |C01480, G014#1 O O 
快速 移动 倍率 1% 快速 进 给 倍率 选择 信号 HROV G09647 O Q 
1% 快速 进 给 倍率 信和 号 HROV0 ~ HROV6 G096#0 ~ #6 O O 
用 PMC 或 个 人 计 POS 5 
_ Ka 直接 运行 选择 信号 DMMC G042#7 O O 
算 机 直接 运行 
控制 轴 选 择 信号 (PMC 轴 控 
EAX1 ~ EAX4 G136 
制 ) 
轴 控 制 高 级 指令 信号 EASIP1 ~ EASIP4 G200 
ECOA ~ EC6A G143#0 ~ #6 
轴 控 制 指令 信号 (PMC 轴 控 ECOB ~ EC6B G155#0 ~ #6 
制 ) ECOC ~ EC6C G167#0 ~ #6 
ECOD ~ EC6D G179#0 ~ #6 
EIFOA ~ EIF15A G144, G145 
D EIFOB ~ EIF15B G156，G157 
控制 轴 进 给 速度 信和 号 
EIFOC ~ EIF15C G168, G169 
EIFOD ~ EIF15D G180, G181 
EBUFA G142#7 
轴 控 制 指令 读 入 信号 (PMC EBUFB G154#7 
dah $73 E] 
PMC 轴 控 制 轴 控 制 ) EBUFC G166#7 
EBUFD G178#7 





轴 控 制 数据 信号 (PMC 轴 控 


EIDOA ~ EID31A 


G146 ~ G149 





EIDOB ~ EID31B 


G158 ~ G161 



































制 ) EIDOC ~ EID31C G170 ~ G173 
EIDOD ~ EID31D G182 ~ G185 
EBSYA F130#7 
控制 轴 指 令 读 人 完成 信号 EBSYB F133#7 
(PMC 轴 控 制 ) EBSYC F136#7 
EBSYD F139#7 
ECLRA G142#6 
ECLRB G154#6 
复位 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
ECLRC G166#6 
ECLRD G178#6 











O|O O O|O O OJO O OJO]O OOJ|JD O O O O O O O OO O oO 





O|O O O|O O OJO O OJ OJ]O OOJ D OO O O O O O OO O O 




















































































































W =< - 363 >» 
( 续 ) 
功能 信号 名 称 符号 地 址 T 系 列 M 系列 

ESTPA G142#5 O O 
轴 控 制 暂停 信号 (PMC 轴 控 ESTPB G154#5 9 O 
制 ) ESTPC G166#5 O O 
ESTPD G178#5 O O 
ESBKA G142#3 O O 
程序 段 停止 信号 (PMC 轴 控 ESBKB G154#3 O O 
制 ) ESBKC G16613 O O 
ESBKD G178#3 O O 
EMSBKA G143#7 O O 
程序 段 停 无 效 信号 (PMC 轴 EMSBKB G155#7 O ° 
控制 ) EMSBKC G167#7 O O 
EMSBKD G179#7 O O 
EM11A ~ EM48A F132, F142 O O 
辅助 功能 代码 信号 (PMC 轴 | EM11B ~ EM48B F135, F145 O O 
控制 ) EM11C ~ EM48C F138, F148 O O 
EM11D ~ EM48D F141, F151 O O 
EMFA F131#0 O O 
PMC 轴 控 制 /PMC | ”辅助 功能 选 通信 号 (PMC 轴 EMFB F134#0 ° ° 
轴 速 度 控 制 功能 | 控制 ) EMFC F137#0 O O 
EMFD F140#0 O O 
EFINA G142#0 O O 
辅助 功能 结束 信号 (PMC 轴 EFINB G154#0 O O 
控制 ) EFINC G166#0 O O 
EFIND G178#0 O O 
ESOFA G14244 O O 
伺服 关闭 信号 (PMC 轴 控 ESOFB G154#4 O O 
制 ) ESOFC G166#4 © O 
ESOFD G178#4 O O 
EMBUFA G14242 O O 
缓冲 禁止 信号 (PMC 轴 控 EMBUFB G154#2 O O 
制 ) EMBUFC G166#2 O O 
EMBUFD G178#2 O O 
ELCKZA G142#1 O O 
ELCKZB G154#1 O O 

累积 的 零 位 检测 信和 号 
ELCKZC G166#1 O O 
ELCKZD G178#1 O O 
























































































































































. 364 . 图 解 FANUC PMC 编程 与 应 用 
( 续 ) 
功能 信号 名 称 符号 地 址 T 系列 M 系列 
空 制 轴 选 择 状态 信号 (PMC 
H si * EAXSL F129#7 O © 
轴 控 制 ) 
EINPA F130#0 O O 
EINPB F133#0 O O 
sj S Et tahes 
R S E EINPC F136#0 O O 
EINPD F139#0 O O 
ECKZA F130#1 O O 
零 跟 随 误差 检测 信号 (PMC ECKZB F133#1 O O 
轴 控 制 ) ECKZC F136 机 O O 
ECKZD F139 机 O O 
EIALA F130#2 O O 
EIALB F133#2 O O 
报警 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
EIALC F136#2 O O 
EIALD F139#2 O O 
EGENA F130#4 O O 
EGENB F133#4 O O 
轴 移 动 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
EGENC F136#4 O O 
EGEND F139#4 O O 
EDENA F130#3 O O 
辅助 功能 执行 信号 ( PMC 轴 EDENB F133#3 O O 
PMC 轴 控 制 控制 ) EDENC F136#3 O O 
EDEND F139#3 O O 
EOTNA F130#6 O O 
负 向 超 程 信号 (PMC 轴 控 EOTNB F13346 O O 
制 ) EOTNC F13646 O O 
EOTND F139#6 O O 
EOTPA F130#5 O O 
正 向 超 程 信号 (PMC 轴 控 EOTPB F13345 O O 
制 ) EOTPC F136#5 加 O 
EOTPD F139#5 O O 
进 给 速度 倍率 信号 (PMC 
人 * FVOE ~ * FV7E G151 O O 
控制 ) 
Rr 2 HV 2 AS EL tah 1: 
N 率 取 消 信号 (PMC 轴 控 Ce oe o D 
| 
快速 进 给 倍率 信号 (PMC ll 
人 ROVIE, ROV2E |G150#80, G150#1 O O 
控制 ) 
空运 行 信号 (PMC 轴 控 制 ) DRNE G150#7 O O 
动 快 速 进 给 选择 信号 
手动 快速 进 给 选择 信号 Si dié 5 o 
( PMC 轴 控 制 ) 
倍率 0% 信号 (PMC 轴 控 制 ) EOVO F129#5 O O 



























































































































































附 录 - 365 
( 续 ) 
功能 信号 名 称 符号 地 址 T 系列 M 系列 
跳 转 信号 (PMC 轴 控 制 ) ESKIP X00446 O O 
分 配 结束 信号 (PMC 轴 控 
而 EADEN1 ~ EADEN4 F112 O O 
EABUFA F131#1 O O 
PMC 轴 控 制 缓冲 器 满 信 号 (PMC 轴 控 EABUFB F134 机 O O 
制 ) EABUFC F137#1 O O 
EABUFD F140#1 O O 
控制 信号 (PMC 轴 控 制 ) EACNTI ~ EACNT4 F182 O O 
SIND G033#7 O © 
PMC 控制 主轴 速度 输出 控制 
信号 SIND2 G035#7 O O 
AF 
SIND3 G037#7 g O 
ROI ~ R121 G032#0 ~ G033#3 O O 
主轴 电动 机 速度 指令 信和 号 RO1DP ~RI22 | G034#0 ~ G035#3 O O 
PMC 的 主轴 RO1B~RI2B |G036#0 ~ G037#3 O O 
输出 控制 SSIN G033#6 O O 
主轴 电动 机 指令 输出 极 性 选 
" SSIN2 G035#6 O O 
择 信号 
SSIN3 G037#6 O O 
SGN G033#5 O O 
主轴 电动 机 指令 极 性 选择 信 
ú SGN2 G035#5 O O 
号 
SGN3 G037#5 O O 
VO LINK B 系列 伺 | ” 手 摇 脉 冲 发 生 器 选择 信号 IOLBH2 G199#0 O O 
服 电动 机 手 摇 轮 接 
口 〈 外 部 设备 控制 )| 。 手 播 脉冲 发 生 器 选择 信和 号 IOLBH3 G199#1 O ° 
| * ESP G008#4 O O 
急 停 急 停 信 号 
* ESP X00814 
所 有 轴 VRDY OFF 报警 忽略 
TE 信号 IGNVRY G066#0 
警 匆 略 信和 号 轴 VRDY OFF 报警 包 略 信 
报警 忽略 信号 Ea 报 ai IGVRY1 ~ IGVRY4 G192 O O 
FT 
跟踪 跟踪 信和 号 * FLWU G007#5 O O 
程序 再 启动 信号 SRN G006#0 O O 
程序 再 启动 
程序 再 启动 中 信号 SRNMV F00244 O O 
位 置 开 关 位 置 开 关 信 和 号 PSW01 ~ PSW16 |F070#0 ~ F071#7 O O 
































































































































































































































. 366 . 图 解 FANUC PMC 编程 与 应 用 
( 续 ) 
功能 信号 名 称 符号 地 址 T 系 列 M 系列 
辅助 功能 代码 信号 M00 ~ M31 F010 ~ F013 O O 
辅助 功能 选 通信 和 号 MF F00740 O O 
DM00 F009#7 O O 
DM01 F00946 O O 
M 译 码 信和 号 
DM02 F009#5 O O 
DM30 F009#4 © O 
主轴 功能 代码 信号 S00 ~ S31 F022 ~ F025 O O 
辅助 功能 /第 2 辅助 ”主轴 功能 选 通 信号 SF F007#2 O O 
刀具 功能 代码 信号 T00 ~ T31 F026 ~ F029 O © 
刀具 功能 选 通信 和 号 TF F007#3 O O 
第 2 辅助 功能 代码 信号 B00 ~ B31 F030 ~ F033 O O 
BF F007#4 O — 
第 2 辅助 功能 选 通信 号 
BF F00747 = O 
结束 信和 号 FIN G004#3 O O 
分 配 结束 信号 DEN F00143 O O 
辅助 功能 锁 住 信号 AFL G005#6 O O 
辅助 功能 锁 住 
辅助 功能 锁 住 检查 信号 MAFL F004#4 O O 
多 边 形 车 削 多 边 形 同步 中 信和 号 PSYN F06347 O 一 
所 有 轴 机 床 锁 住 信号 MLK G044#1 O O 
机 床 锁 住 各 轴 机 床 锁 住 信号 MLK1 ~ MLK4 G108 O O 
所 有 轴 机 床 检 测 信和 号 MMLK F004#1 O O 
手动 绝对 值 信号 * ABSM G006#2 O O 
手动 绝对 值 ON/OFF 
手动 绝对 值 检测 信号 MABSM F004#2 O G 
SWS1 G027#0 O O 
主轴 选择 信号 SWS2 G027#1 O O 
SWS3 G027#2 O O 
* SSTP1 G027#3 O © 
多 主轴 控制 各 主轴 停 信 号 * SSTP2 G027#4 O O 
(TJI) * SSTP3 G027#5 O O 
齿轮 挡 选 择 信号 (输入 ) GR21 G029#0 O O 
第 2 位 置 编码 器 选择 信和 号 PC2SLC C028#7 O O 
ENB2 F038 #2 O O 
主轴 使 能 信号 
ENB3 F03843 O O 
镜像 信号 MII ~ MI4 G106 O O 
镜像 — 
镜像 检测 信和 号 MMII ~ MMI4 F108 O O 
存储 器 保护 键 存储 器 保护 信号 KEY1 ~ KEY4 G046#3 ~ #6 GS O 





















































































































































































































































附 = 367 - 
( 续 ) 
功能 信号 名 称 符号 地 址 T 系列 M 系列 
方式 选择 信号 MD1, MD2, MD4 G043#3 ~ #2 O © 
手动 数据 输入 选择 检测 信号 MMDI F003#3 O O 
自动 运行 选择 检测 信号 MMEM F003#5 O O 
PN 存储 器 编辑 选择 检测 信号 MEDT F00346 O O 
手 轮 进 给 选择 检测 信号 MH F003 #1 O O 
曾 量 进 给 选择 检测 信号 MINC F00340 O O 
JOG 进 给 选择 检测 信号 MJ F003 把 O O 
示 教 选择 检测 信号 MTCHIN F00347 O O 
刚性 攻 螺 纹 信 号 RGTAP G061#0 O O 
RGSPP F065#0 — O 
刚性 攻 螺 纹 RGSPM F065 机 一 O 
刚性 攻 螺 纹 过 程 中 信和 号 RTAP F076#3 O O 
刚性 攻 螺 纹 主 轴 选 择 信号 RGTSP1, RGTSP2 | G061#4, G061#5 O — 
刚性 攻 螺 纹 回 退 启动 信号 RTNT G062#6 — O 
刚性 攻 螺 纹 回 退 
刚性 攻 螺 纹 回 退 结束 信号 RTPT F066#1 — O 
外 部 复位 信号 ERS G008#7 O O 
P e 复位 和 倒 回信 和 号 RRW G008#6 O O 
复位 信号 RST FOOl#l O O 
到 回信 号 RWD F000#0 O O 
中 断 型 用 户 宏 程序 用 户 宏 程序 中 断 信号 UINT G053#3 O O 
注 ，O 〇 为 有 效 ; 一 为 无 效 。 
附录 B 地址 表 ( 按 符号 、 字 母 排序 ) 
组 别 符号 信号 名 称 地 址 T 系 列 M 系列 
“+ED1 ~*+ED4 | ”外 部 减速 信号 G118 O O 
*4LI~* +IA 超 程 信号 G114 O O 
* -EDI ~ * -ED4 | ”外 部 减速 信号 G120 O O 
*-LI~* -I4 超 程 信号 G116 O O 
* ABSM 手动 绝对 值 信号 G006#2 O O 
_ “BECLP B 轴 夹 紧 完成 信号 G038#7 — O 
* BEUCP B 轴 松 开 完成 信号 G038#6 — O 
* BSL 程序 段 开始 互 锁 信 号 G008#3 O O 
* CRTOF CRT 显示 自动 清 屏 取消 信号 G062#1 O O 
* CSL 切削 程序 段 开 始 互 锁 信 和 号 G008#1 O © 
* DECI ~ * DEC4 参考 点 返回 减速 信号 X009 O O 






































































































































































































































. 368 . 图 解 FANUC PMC 编程 与 应 用 
(2) 
组 别 符号 信号 名 称 地 址 T 系 列 M 系列 
控制 轴 选 择 状态 信号 (PMC 轴 
EAXSL F129#7 O O 
控制 ) 
* ESP w X1008#4 O O 
急 停 信和 号 
* ESP G008#4 O O 
* ESPA O a G071#1 O O 
急 停 信 号 〈 串 行 主轴 ) 
* ESPB G075#1 O O 
* FLWU 跟踪 信号 G007#5 O O 
* FVO ~ * FV7 进 给 速度 倍率 信和 号 G012 O O 
进 给 速度 倍率 信号 (PMC 轴 控 
* FVOE ~ * FV7E 制 ) G151 O O 
软 操 作 面 板 信 号 (* FVO ~ 
* FV00 ~“FV70 F078 O O 
* FV7) 
* HROVO ~ * HROV6| 1% 快速 进 给 倍率 信号 G096#0 ~ #6 O O 
* IT 互 锁 信 和 号 GOO8#0 O lS 
* JT1 ~ * IT4 各 轴 互 锁 信 号 G130 © O 
*JVO ~“JV15 手动 进 给 速度 倍率 信和 号 G010, G011 O O 
软 操 作 面 板 信 号 (* JVO ~ 
* JVOO ~“JV150 F079, F080 O O 
* JV15) 
* PLSST 多 边 形 主轴 停止 信号 G038#0 O 一 
* SCPF 主轴 夹 紧 完 成 信号 G028#5 O — 
* SP 进 给 暂停 信号 G008#5 O O 
* SSTP 主轴 停止 信号 G029#6 O O 
* SSTP1 G027#3 G O 
* SSTP2 各 主轴 停止 信号 G027#4 O O 
* SSTP3 G027#5 O O 
* SUCPF 主轴 松 开 完成 信号 G028#4 O — 
* TLVO ~ * TLV9 刀具 寿命 计数 倍率 信和 号 G049#0 ~ G050#1 = O 
* TSB 尾 架 屏蔽 选择 信号 G060#7 O — 
+EXLI ~ + EXIA 坐标 轴 方 向 存储 行程 限 位 开关 信号 G104 O 
+ 有 ~ +J4 进 给 轴 的 方向 选择 信号 G100 O 
FO81#0, F081#2, 
+J10 ~ +J40 软 操作 面板 信号 (+J ~ +J4) O O 
F081#4, F081#6 
S 
+LMI1 ~ +LM4 行程 极限 外 部 设 定 信 号 G110 一 © 
+ MIT1, +MIT2 各 轴 手 动 进 给 互 锁 信和 号 X00482, X00444 O me 
+MIT1, +MIT2 刀具 偏 移 量 写 和 人 信号 X00482, X00444 O e 
+ MIT1 ~ + MIT4 各 轴 和 方向 互 锁 信号 G132#0 ~ #3 — O 
+OTI ~ + OT4 行程 限 位 到 达 信和 号 F124 一 O 



































































































































































































































附 - 369 - 
(2) 
组 别 符号 信号 名 称 地 址 T 系列 M 系列 
-EXLI ~ -EXI4 坐标 轴 方 向 存储 行程 限 位 开关 信和 号 G105 O O 
-Jl ~ -J4 进 给 轴 的 方向 选择 信号 G102 O O 
w m. F081#1, F081#3, 
-J10 ~ -J40 软 操作 面板 信号 -J~ - J4) O O 
FO81#5 ,F081#7 
_ -LM1 ~ -LM4 行程 极限 外 部 设 定 信和 号 G112 一 O 
-MIT1, -MIT2 各 轴 手 动 进 给 互 锁 信号 O 一 
X00483, #5 
- MITI, -MIT2 刀具 偏 移 量 写 和 人 信和 号 O T 
-MITI ~ -MIT4 各 轴 和 方向 互 锁 信和 号 G134#0 ~ #3 O O 
-OTI ~ - 0T4 行程 限 位 到 达 信和 号 F126 一 O 
ABTQSV 伺服 轴 异 常 负载 检测 信号 F090#0 O O 
ABTSP1 第 1 主轴 异常 负载 检测 信和 号 F090#1 O O 
ABSTP2 第 2 主轴 异常 负载 检测 信号 F090#2 O O 
AFL 辅助 功能 锁 住 信号 G005#6 O O 
AICC AI 先行 控制 方式 信号 F062#0 = O 
A 
AL 报警 信和 号 F001#0 O 岛 
ALMA 网 F045#0 O O 
报警 信号 〈 串 行 主轴 ) 
ALMB F049#0 © O 
ARO ~ AR15 实际 主轴 速度 信号 F040, F041 O - 
ARSTA o _ G071#0 O O 
报警 复位 信号 (RITEM) 
ARSTB G075#0 O O 
B00 ~ B31 第 2 辅助 功能 代码 信号 F030 ~ F033 O O 
BAL 电池 报警 信号 F001#2 O © 
BCLP B 轴 夹 紧 信 号 F061#1 一 O 
BDTI, BDT2 ~ BDT9| ” 跳 过 任 选 程序 段 信 号 G044#0, G045 O O 
BDTO 软 操 作 面 板 信 号 (BDT) F07542 O O 
I ee F007#4 O 一 
BF 第 2 辅助 功能 选 通信 号 ( BDT) 
F00747 = O 
B BFIN G005#4 O 一 
第 2 辅助 功能 结束 信号 (BDT) 
BFIN G005#7 — O 
BGEACT 后 台 忙 信号 F053#4 O O 
BGEN Power Mate 后 台 忙 信和 号 G92#4 O CJ 
BGIALM Power Mate 读 / 写 报警 信号 G92#3 O O 
BGION Power Mate 读 / 写 进行 中 信号 G92#2 O O 
BUCLP B 轴 松 开 信号 F61#0 O 


































































































































































































































































































. 370 . 图 解 FANUC PMC 编程 与 应 用 
(2) 
组 别 符号 信号 名 称 地 址 T 系列 M 系列 
CDZ 倒 角 信号 G053#7 O — 
CFINA u F046#1 O O 
主轴 切换 结束 信号 〈 串 行 主 轴 ) 
CFINB F050#1 O O 
CHPA p F046#0 O © 
动力 线 切换 信号 (PITEN) 
CHPB F050#0 O O 
冲撞 式 参 考点 设 定 扭矩 极限 到 达 
C |CLRCHI ~ CLRCH4 | ，， F180 O O 
RF 
CON Cs 轮廓 控制 切换 信和 号 G027#7 O O 
CSS 恒 表面 切削 速度 信号 F002#2 O O 
CTH1A, CTH2A " u G07083, G070#2 O O 
离合 器 /齿轮 挡 信 号 (PITER) 
CTH1B, CTH2B G074#3, G074#2 O O 
CUT 切削 进 给 信和 号 F002#6 O O 
DEFMDA G072#3 O O 
微分 方式 指令 信号 (PITE) 
DEFMDB G076#3 © O 
DEN 分 配 结束 信号 F001#3 O 
DM00 FO09#7 O O 
DM01 F009#6 O O 
M 译 码 信 号 
DM02 F009#5 O O 
DM30 F009#4 O O 
DMMC 接 运 行 选择 信号 G042#7 O O 
D DNCI DNC 运行 选择 信号 G043#5 O O 
DRN 空运 行 信号 G046#7 O © 
DRNE 空运 行 信 号 (PMC 轴 控 制 ) G150#7 e O 
DRNO 软 操 作 面 板 信号 (DRN) F075#5 O O 
DSCNA I x G073#4 O O 
断 线 检测 无 效 信号 〈 串 行 主轴 ) 
DSCNB G077#4 O O 
N _ EPS AAP PPA Y(n+1) #0, 
DSP1 DSP2 主轴 电动 机 速度 检测 信号 O O 
Y(n+1) #2 
DSV1 ~ DSV4 伺服 电动 机 速度 检测 信和 号 Y(n+0) O O 
EAO ~ EA6 外 部 数据 输入 用 地 址 信号 G002#0 ~ #6 O O 
EABUFA F131#1 O O 
EABUFB 7 F134#1 O O 
缓冲 器 满 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
EABUFC F137#1 O © 
EABUFD F140#1 O O 
EACNTI ~ EACNT4 控制 信号 (PMC 轴 控 制 ) F182 O O 
EADENI ~ EADEN4 | “分 配 结束 信号 (PMC 轴 控 制 ) F112 O O 
EAX1 ~ EAX4 控制 轴 选 择 信 号 (PMC 轴 控制 ) G136 O O 











附 = “ 371: 
( 续 ) 
组 别 符号 信号 名 称 地 址 TT 系列 M 系列 
EASIP1 ~ EASIP4 轴 控 制 高 级 指令 信号 G200 O 所 
EBSYA F130#7 O O 
PERNE 轴 控 制 指令 读 取 完成 信号 (PMC | Y — 2 
EBSYC 铀 控制 ) F136#7 O O 
EBSYD F139#7 O O 
EBUFA G142#7 O O 
EBUFB 轴 控 制 指令 读 取信 号 (PMC 轴 G154#7 O O 
EBUFC 控制 ) G166#7 O © 
EBUFD G178#7 O O 
ECOA ~ EC6A G143#0 ~ #6 O O 
ECOB ~ EC6B G155#0 ~ #6 O O 
轴 控 制 指令 信号 ( PMC 轴 控 制 ) 
ECOC ~ EC6C G167#0 ~ #6 O O 
ECOD ~ EC6D G179#0 ~ #6 O O 
ECKZA F130#1 O O 
ECKZB 零 跟随 误差 检测 信号 (PMC 轴 F133#1 O O 
ECKZC 控制 ) F136#1 O O 
5 ECKZD F139#1 O O 
ECLRA G142#6 O O 
ECLRB G154#6 O O 
复位 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
ECLRC G166#6 O O 
ECLRD G178#6 O O 
ED0 ~ ED15 外 部 数据 输入 用 的 数据 信号 G000，G001 O O 
EDENA F130#3 O O 
EDENB 辅助 功能 执行 信号 (PMC 轴 控 F133#3 O O 
EDENC 制 ) F136#3 O O 
EDEND F139#3 O © 
EDGN 从 装置 诊断 选择 信号 F177#7 O O 
EF 外 部 运行 信号 F008#0 — O 
EFD 用 于 高 速 接口 的 外 部 操作 信号 F007#1 一 O 
EFIN 外 部 操作 功能 结束 信号 G005#1 一 O 
EFINA G142#0 O O 
EFINB 辅助 功能 结束 信号 (PMC 轴 控 G154#0 ° ° 
EFINC 制 ) G166#0 O O 
EFIND G178#0 O O 




















































































































































































































































































































































































































. 372 . 图 解 FANUC PMC 编程 与 应 用 
( 续 ) 
组 别 符号 信号 名 称 地 址 T 系 列 M 系列 
EGENA F130#4 O O 
EGENB F133#4 O O 
ih] = = H PMC 2: 生 | 
EGEN 轴 移 动 信号 ( 轴 控 制 ) 6 O O 
EGEND F139#4 O O 
EIALA F130#2 O O 
EIALB F133#2 O O 
警 =a PMC tarh 473 H| 
EIALC 报警 信号 《PMC 轴 控 制 ) F136#2 O O 
EIALD F139#2 O O 
EIDOA ~ EID31A G146 ~ G149 O O 
EIDOB ~ EID31B G158 ~ G161 O O 
轴 控 制 数据 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
EIDOC ~ EID31C G170 ~ G173 O O 
EIDOD ~ EID31D G182 ~ G185 O O 
EIFOA ~ EID15A G144, G145 © O 
EIFOB ~ EIF15B 轴 控 制 进 给 速度 信号 (PMC 轴 | C156, G169 O O 
EIFOC ~ EIF15C | 控制 ) G168, G169 O O 
EIFOD ~ EIF15D G180, G181 O O 
EINPA F130#0 O O 
EINPB ` F13340 O O 
到 位 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
EINPC F136#0 O O 
EINPD F139#0 O O 
E TE 
EKC0 ~ EKC7 键 代 码 信和 号 G098 O O 
EKENB 键 代 码 读 取 结 束 信号 F053#7 O O 
EKSET 键 代 码 读 取信 号 G066#7 O O 
ELCKZA G142#1 O O 
ELCKZB i N G154#1 O O 
累加 零 位 检测 信号 
ELCKZC G166#1 O O 
ELCKZD G178#1 O O 
EM11A ~ EM48A F132, F142 O O 
EM11B ~ EM48B 辅助 功能 代码 信号 (PMC 轴 控 F135, F145 O O 
EM11C ~EM48C | 制 ) F138, F148 O © 
EM11D ~ EM48D F141, F151 O O 
EMBUFA G142#2 O O 
EMBUFB _ " G154#2 O O 
缓冲 禁止 信号 ( PMC 轴 控 制 ) 
EMBUFC G166#2 O O 
EMBUFD G178#2 O O 
EMFA F131#0 O O 
EMFB 辅助 功能 选 通信 号 (PMC 轴 控 F134#0 © O 
EMFC 制 ) F13740 O O 
EMFD F140#0 © O 


























附 . 373. 

( 续 ) 

组 别 符号 信号 名 称 地 址 T JI M 系列 
EMSBKA G143#7 O O 
EMSBKB 程序 段 停 禁止 信号 (PMC 轴 控 G155#7 O O 
EMSBKC 制 ) G167#7 O O 
EMSBKD G179#7 O O 
ENB F001#4 O O 
ENB2 主轴 使 能 信号 F038#2 O 一 
ENB3 F03843 g — 
ENBKY 外 部 键 输入 方式 选择 信和 号 G066#1 O O 
EOTNA F130#6 O O 
EOTNB F133#6 O a 
SpE 负 向 超 程 信号 (PMC 轴 控 制 ) SE a 5 
EOTND F139#6 O 
EOTPA F130#5 O O 
EOTPB F133#5 G O 
mem 正 向 超 程 信号 (PMC 轴 控 制 ) 本 
EOTPD F139#5 O O 
EOV0 倍率 0% 信号 (PMC 轴 控 制 ) F129#5 O O 
EPARM 从 装置 参数 选择 信号 F177#6 O O 
I EPN0 ~ EPN13 扩展 工件 号 检索 信号 G024#0 ~ G025#5 O O 
EPNS 外 部 工件 号 检索 开始 信和 号 G25#7 O O 
EPRG 从 装置 程序 选择 信和 号 F17744 G © 
ERDIO 从 装置 外 部 读 取 开 始 信 号 F177#1 O O 
EREND 外 部 数据 输入 读 取 结束 信号 F060#0 O O 
ERS 外 部 复位 信号 G008#7 O O 
ESBKA G142#3 O O 
ESBKB G154#3 O O 
ee 程序 段 停 信号 (PMC 轴 控 制 ) == a 5 
ESBKD G178#3 O O 
ESEND 外 部 数据 输入 检索 结束 信号 F060#1 O O 
ESKIP 跳 转 信号 (PMC 轴 控 制 ) X4#6 O O 
ESOFA G142#4 O O 
ESOFB G154#4 O O 
= = 伺服 关 断 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
ESOFD G178#4 O O 
ESTB 外 部 数据 输入 读 取信 号 G002#7 O O 
ESCAN 外 部 数据 输入 检索 取消 信号 F60#2 O O 









































































































































































































































































































































































































































. 374 . 图 解 FANUC PMC 编程 与 应 用 
( 续 ) 
组 别 符号 信号 名 称 地 址 T JI M 系列 
ESTPA G142#5 O O 
ii 轴 控 制 暂停 信号 (PMC 轴 控 制 ) — x 
ESTPC G166#5 O O 
ESTPD F178#5 O O 
ESTPIO 从 装置 读 / 写 停止 信和 号 F177#2 O O 
EVAR 从 装置 宏 变 量 选择 信号 F177#5 O O 
E EWTIO 从 装置 外 部 写 开 始 信号 F177#3 O O 
EXLM 存储 行程 极限 选择 信号 G007#6 O O 
EXOFA 电动 机 激 磁 关上 断 状态 信号 〈 串 行 F47#4 O O 
EXOFB 主轴 ) F51#4 O a 
EXRD 外 部 读 取 开始 信号 G058#1 O O 
EXSTP 外 部 读 取 / 传 出 停止 信号 G058#2 O O 
EXWT 外 部 传 出 开始 信号 G058#3 O O 
FID Fl 位 进 给 选择 信号 G016#7 — O 
FIN 结束 信号 G004#3 O O 
F FSCSL Cs 轮廓 控制 切换 结束 信号 F044 机 O O 
FSPPH 主轴 相位 同步 控制 结束 信和 号 F044#3 O O 
FSPSY 主轴 同步 速度 控制 结束 信和 号 F044#2 O O 
GO8MD 先行 控制 方式 信号 F066#0 一 O 
GOQSM 刀具 偏 移 量 读 取 方式 选择 信号 G039#7 O = 
CR1, GR2 齿轮 挡 选 择 信号 (T 型 换 挡 ) G028#1, G028#2 O O 
i GR10, GR20, 
Cpa6 齿轮 挡 选 择 信 号 M 型 换 挡 ) F03440 ~ #2 — O 
GR21 齿轮 挡 选 择 信 号 (输入 ) G029#0 O = 
HDO0 高 速 跳 转 状态 信号 F122#0 O O 
HROV 1% 快速 进 给 倍率 选择 信和 号 G096#7 O O 
HS1A ~ HS1D 手 轮 进 给 轴 选 择 信号 G018#0 ~ #3 O O 
HS1 AO 软 操作 面板 信号 ( HS1A) F07740 O © 
HS1BO 软 操 作 面 板 信 号 ( HS1B) F077#1 O O 
HS1CO 软 操作 面板 信号 ( HS1C) F077#2 O O 
a HS1 DO 软 操作 面板 信号 ( HS1D) F077#3 O O 
HSIIA ~ HS1ID 手 轮 中 断 轴 选择 信号 G041#0 ~ #3 O O 
HS2A ~ HS2D 手 轮 进 给 轴 选 择 信号 G01844 ~ #7 O O 
HS2IA ~ HS2ID 手 轮 中 断 轴 选择 信号 G0414#4 ~ #7 O O 
HS3A ~ HS3D 手 轮 进 给 轴 选 择 信号 G019#0 ~ #3 — O 
HS3IA ~ HS3ID 手 轮 中 断 轴 选择 信号 G04240 ~ #3 一 O 















































































































































附 =< . 375 ° 
( 续 ) 
组 别 符号 信号 名 称 地 址 T 系 列 M 系列 
IGNVRY 所 有 轴 VRDY OFF 报警 忽略 信和 号 G066#0 O O 
IGVRY1 ~ IGVRY4 各 轴 VRDY OFF i AR = G192 O O 
INCH 英制 输入 信号 F002#0 O O 
INCMDA 增 量 指令 外 部 设 定 方式 定向 信和 号 G072#5 O O 
INCMDB ( 串 行 主轴 ) G076#5 O O 
INCSTA F047#1 O O 
增 量 方式 定向 信号 (PTE) 
INCSTB F051#1 O O 
INDXA f x G072#0 O O 
准 停 位 置 改 变 信号 (RITER) 
INDXB G076#0 O O 
I INHKY 键 输入 禁止 信号 F05340 O O 
INP1 ~ INP4 到 位 信号 F104 O © 
INTCA "I E G071#5 O O 
速度 积分 控制 信号 〈 串 行 主 轴 ) 
INTCB G075#5 O O 
IOLACK VO LINK 确认 信号 G092#0 © 名 
IOLBH2 i N G199#0 O O 
手 摇 脉 冲 发 生 器 选择 信和 号 
IOLBH3 G199#1 O O 
IOLNK 从 装置 O LINK 选择 信号 F177#0 O O 
IOLS VO LINK 指定 信号 G092#1 © O 
IUDD1 ~ IUDD4 异常 负载 检测 忽略 信号 G125 O O 
KEY1 ~ KEY4 存储 器 保护 信号 G046#3 ~ #6 O O 
K k $R ME HL AR f S (KEYI ~ 
KEYO ef R ( F075#6 O O 
KEY4) 
LDTIA F045#4 @) O 
负载 检测 信号 1 ( 串 行 主轴 ) 
LDTIB F049#4 O O 
L 
LDT2A p F045#5 O O 
负载 检测 信号 2 (PEM) 
LDT2B F049#5 O O 
M00 ~ M31 辅助 功能 代码 信号 F010 ~ F013 O O 
M200 ~ M215 第 2M 功能 代码 信号 F014 ~ F015 O O 
M300 ~ M315 第 3M 功能 代码 信号 F016 ~ F017 O O 
MA NC 就 绪 信和 号 F001#7 O © 
MABSM 手动 绝对 值 检 测 信号 F004#2 O O 
u MAFL 辅助 功能 锁 住 检查 信号 F004#4 O © 
MBD T1, X A 
跳 过 任 选 程序 段 检测 信号 F004#0, F005 O O 
MBD T2 ~ MBD T9 
MCFNA 动力 线 切 换 结束 信号 (上 串 行 主 G071#3 O O 
MCFNB 轴 ) G075#3 O O 
MCHK 检测 方式 手 轮 有 效 信号 G067#3 O — 



























































. 376 . 图 解 FANUC PMC 编程 与 应 用 































































































































































































































































































( 续 ) 

组 别 符号 信号 名 称 地 址 T 系列 M 系列 
MD1, MD2, MD4 方式 选择 信号 G043#0 ~ #2 O O 
MD10 软 操 作 面 板 信 号 ( MD1) F073#0 O O 
MD20 软 操作 面板 信号 ( MD2) F073#1 O O 
MD40 软 操作 面板 信号 ( MD4) F073#2 O O 
MDRN 空运 行 检测 信号 F002#7 O O 
MEDT 存储 器 编辑 选择 检测 信号 F003#6 O O 
MF 辅助 功能 选 通信 号 F007#0 © O 
MF2 第 2M 功能 选 通信 号 F008#4 O O 
MF3 第 3M 功能 选 通信 号 F008#5 O O 
MFIN 辅助 功能 结束 信号 G005#0 O O 
MFIN2 第 2M 功能 结束 信号 G004#4 O O 
MFIN3 第 3M 功能 结束 信号 G004#5 O O 
MFNHGA 改变 主轴 信号 时 主轴 MCC 状态 G072#6 O O 
MFNHGB H PITTEM) G076#6 O O 
MH 手 轮 进 给 选择 检测 信号 F003#1 O O 
MII ~ MI4 镜像 信号 G106 O O 
MINC 增 量 进 给 选择 检测 信号 F003#0 O O 
MINP 外 部 程序 输入 开始 信号 G058#0 O O 
M MJ JOG 进 给 选择 检测 信号 F003#2 O O 
MLK 所 有 轴 机 床 锁 住 信号 G044#1 O O 
MLK1 ~ MLK4 各 轴 机 床 锁 住 信号 G108 © O 
MLKO 软 操 作 面 板 信 号 (MLK) F075#4 O O 
MMDI 手动 数据 输入 选择 检测 信号 F003#3 O O 
MMEM 自动 运行 选择 检测 信号 F003#5 O O 
MMII ~ MMI4 镜像 检测 信号 F108 O O 
MMLK 所 有 轴 机 床 锁 住 检测 信和 号 F004#1 O O 
MMOD 检测 方式 信号 G067#2 O = 
MNCHG 反 向 禁止 信号 F091#1 O = 
MORAI A 用 磁 传感器 的 主轴 定位 结束 信号 F046#6 O O 
MORAIB ( 串 行 主轴 ) F050#6 O O 
MORA2A 用 磁 传 感 器 的 主轴 定位 接近 信和 号 F046#7 O O 
MORA2B ( 串 行 主轴 ) F050#7 O O 
MORCMA 磁 传感器 的 主轴 定位 指令 (P G073#0 O O 
MORCMB 行 主轴 ) G077#0 O O 
Moj Wa 手 轮 进 给 倍率 选择 信号 ( 增 量 进 可 u 

给 信号 ) 

MP10 软 操作 面板 信号 ( MP1) F076#0 O O 
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( 续 ) 
组 别 符号 信号 名 称 地 址 T 系列 M 系列 
MP20 软 操作 面板 信号 (MP2) F076#1 O O 
MPOFA 电动 机 动力 关 断 信号 ( 串 行 主 G073#2 O O 
MPOFB 轴 ) G077#2 O O 
MRDYA G070#7 O O 
umn 机 床 就 绪 信 号 〈 串 行 主轴 ) mama 5 > 
MREF 手动 返回 参考 点 选择 检测 信号 F004#5 O O 
MRMT DNC 运行 选择 确认 信号 F003#4 O O 
M MRVM 检测 方式 回 退 移动 禁止 信号 G067#1 O = 
MRVMD 检测 方式 回 退 移动 信号 F091#0 O = 
MRVSP 可 退 移动 禁止 信号 F091#2 O < 
MSBK 单程 序 段 检 测 信号 F004#3 O O 
MSDFON 电动 机 速度 检测 功能 有 效 信号 GO16#0 O O 
MTCHIN 示 教 选择 检测 信号 F003#7 O O 
MV1 ~ MV4 轴 移 动 信号 F102 O O 
MVD1 ~ MVD4 轴 移 动 方向 信号 F106 O O 
NOZAGC 垂直 /角度 轴 控 制 无 效 信号 G063#5 O O 
NPOS1 ~ NPOS4 位 置 显示 忽略 信号 G198 O O 
` NRROA 改变 准 停 位 置 时 最 短 距离 移动 指 G072#2 O O 
NRROB 令 信 号 〈 串 行 主轴 ) G076#2 O O 
OFNO ~ OFN5, O 刀具 偏 置 号 选择 信号 G039#0 ~ #5 O 一 
OP 自动 运行 灯 信号 F000#7 G O 
ORARA F045#7 O O 
a 定向 完成 信号 〈 串 行 主轴 ) Pis: 5 A 
ORCMA G070#6 O O 
o TE 定向 指令 信号 〈 串 行 主轴 ) = 
OUTO ~ OUT7 软 操作 面板 通用 开关 信和 号 F072 O © 
OVC 倍率 取消 信号 G006#4 O O 
OVCE 倍率 取消 信号 (PMC 轴 控 制 ) G150#5 O O 
Baa 模拟 倍率 指令 信号 GREM) = = 
PENTE 绝对 位 置 检测 器 电池 电压 低 报警 证 ° O 
信和 号 
PBATZ 绝对 位 置 检测 器 电池 电压 零 报 警 F172#6 O O 
P PCIDTA 位 置 编码 器 一 转 信 号 的 检测 状态 F047#0 O O 
PC1DTB (RITEM) F051#0 O O 
PC2SLC 第 2 位 置 编码 器 选择 信号 G028#7 O O 
PECK2 钻 小 孔 正 在 运行 中 信号 F066#5 一 O 























































































































































































































. 378 . 图 解 FANUC PMC 编程 与 应 用 
( 续 ) 
组 别 符号 信号 名 称 地 址 T 系 列 M 系列 
PN1, PN2, PN4, 

PN. nië - 件 号 检索 信号 G009#0 ~ #4 O O 
PORA2A 用 位 置 编码 器 的 主轴 定向 接近 信 F046#5 O O 
PORA2B 号 (PTE) F050#5 O O 

PRC 位 置 记录 信号 G040#6 O 
PRGDPL 程序 屏幕 显示 方式 信号 F053#1 O O 
I PRTSF 所 要 零件 计数 到 达 信和 号 F062#7 © O 
PSAR 主轴 多 边 形 速度 到 达 信 和 号 F063#2 O = 
PSE1 主轴 没有 到 达 信 号 F06330 O — 
PSE2 多 边 形 同步 轴 没 有 到 达 信 和 号 F06331 O — 
PSWO1 ~ PSW16 位 置 开关 信号 F070#0 ~ F071#7 O O 
PSYN 多 边 形 同步 信号 F063#7 O = 
RO1T ~ R121 G032#0 ~ G033#3 O O 
R0112 ~ R1212 主轴 电动 机 速度 指令 信号 G034#0 ~ G035#3 G O 
R0113 ~ R1213 G036#0 ~ G037#3 O O 
R010 ~ R120 S12 位 数 代 码 输出 信号 F036#0 ~ F037#3 O © 
Tema 输出 切换 结束 信号 CREM) men = 5 
RCHA 动力 线 状态 检测 信号 CBE G071#7 O O 
RCHB 轴 ) G075#7 O O 
RCHHGA 用 磁 传 感 器 的 高 输出 MCC 状态 G072#7 O O 
RCHHGB 信号 〈 串 行 主轴 ) G076#7 O O 
RCHPA F046#2 O O 
meren 输出 切换 信号 〈 串 行 主轴 ) =a Pa a 5 
R RGSPM F065#1 — O 
n 主轴 的 转向 信号 i — 3 
RGTAP 刚性 攻 螺 纹 信 号 G061#0 O 
RGTSP1, RGTSP2 人 (a G061#4, G061#5 O — 
RLSOT 行程 检测 解除 信号 G007#7 一 O 
RLSOT3 行程 检测 3 解除 信号 G007#4 O O 
ROTAA 改变 准 停 位 置 时 的 旋转 方向 指令 G072#1 O O 
ROTAB 信号 〈 串 行 主轴 ) G076#1 O O 
ROV1, ROV2 快速 移动 倍率 信号 G014#0, G014#1 O O 
ROVIE, ROV2E Pa aa (PME ae G150#0, G015#1 O O 
ROV10 软 操作 面板 信号 (ROVI) F076#4 O O 



















































































































































































附 = “ 379 - 
( 续 ) 
组 别 符号 信号 名 称 地 址 T 系列 M 系列 
ROV20 软 操 作 面 板 信号 (ROV2 ) F076#5 O O 
RPALM 阅读 / 传 出 报警 信号 F053#3 O Q 
RPBSY 阅读 / 传 出 处 理 中 信号 F053#2 O O 
ROVLP 快速 移动 程序 段 的 重 释 G053#5 O O 
RPDO 快速 移动 信号 F002#1 O O 
RRW 复位 和 倒 回信 号 G008#6 O O 
RSLA G071#6 O O 
An 输出 切换 请 求 信号 〈 串 行 主轴 ) 5 
RST 复位 信号 FOO1#1 O O 
R RT 手动 快速 进 给 选择 信号 G019#7 O O 
RTAP 刚性 攻 螺 纹 进 程 中 信号 F076#3 O O 
RTE 手动 快速 进 给 选择 信号 (PMC 34082 o O 
轴 控 制 ) 
RTO 软 操作 面板 信号 (RT) F077#6 G © 
RTNT 刚性 攻 螺 纹 回 退 启动 信号 G062#6 = O 
RTPT 刚性 攻 螺 纹 回 退 结束 信号 F066#1 = O 
RVS 可 退 信号 G007#0 = O 
RVSL 可 退 过 程 中 信号 F082#2 = O 
RWD 到 回 进行 信和 号 F000#0 O O 
S00 ~ S31 主轴 速度 功能 代码 信号 F022 ~ F025 O O 
S1 MES 主轴 1 测量 中 信号 F062#3 9 
S2MES 主轴 2 测量 中 信号 F062#4 O 一 
S2TLS 主轴 测量 选择 信号 G040#5 O = 
SA 伺服 就 绪 信号 F000#6 O O 
SAR 主轴 速度 到 达 信号 G029#4 O O 
SARA F045#3 O O 
ee 速度 到 达 信号 〈 串 行 主轴 ) = ma a 5 
S SBK 单程 序 段 信号 GO46#1 O O 
SBKO 软 操作 面板 信号 (SBK) F075#3 O O 
SCLP 主轴 夹 紧 信和 号 F038#0 O = 
SDTA F045#2 O O 
n 速度 检测 信号 〈 串 行 主轴 ) 二 5 5 
SF 主轴 速度 选 通信 号 F007#2 O O 
SFIN 主轴 功能 结束 信号 G005#2 O O 
SFRA G070#5 O O 
epo CW 指令 信号 ( 串 行 主轴 ) mama A 5 

















































































































































































































































































































. 380 . 图 解 FANUC PMC 编程 与 应 用 
(2) 
组 别 符号 信号 名 称 地 址 T 系列 M 系列 
SGN G033#5 O O 
SGN2 主轴 电动 机 指令 极 性 选择 信和 号 G035#5 O O 
SGN3 G037#5 O O 
SHA00 ~ SHA11 . ' G078#0 ~ G079#3 O O 
主轴 定向 外 部 停 位 置 指令 信号 
SHB00 ~ SHB11 GO80#0 ~ G081#3 O O 
SIND G033#7 O O 
SIND2 PMC 控制 主轴 速度 输出 控制 信号 G035#7 O O 
SIND3 G037#7 O O 
跳 转 信和 号 X004#7 O O 
SKIP 
扭矩 过 载 信号 X004#7 一 O 
SKIP2 ~ SKIP6 , E X00482 ~ #6, 
跳 转 信和 号 O O 
SKIP7 ，SKIP8 X004#0, X004#1 
SKIPP 跳 转 信号 G006#6 O — 
SLVA mn G073#1 © O 
从 动 运行 指令 信号 (PITE) 
SLVB G077#1 O O 
SLVSA F046#4 O O 
从 动 运行 状态 信号 (PITER) 
SLVSB F050#4 O O 
SMZ 误差 检测 信号 G053#6 O 一 
S SOCNA 软 启动 /停止 取消 信号 CRITE G071#4 O O 
SOCNB 轴 ) G075#4 O O 
SOR 主轴 定向 信号 G029#5 O O 
SOVO ~ SOV7 主轴 速度 倍率 信和 号 G030 O O 
SPAL 主轴 波动 检测 报警 信和 号 F035#0 O — 
SPL 进 给 暂停 灯 信 号 F000#4 O O 
SPO 软 操作 面板 信号 ( * SP) F07547 © O 
SPPHS 主轴 相位 同步 控制 信号 G03843 O O 
SPSLA G071#2 O O 
主轴 选择 信号 
SPSLB G075#2 O O 
SPSTP 主轴 定位 信号 G028#6 O — 
SPSYC 主轴 同步 控制 信号 G038#2 O O 
SRN 程序 再 启动 信号 G006#0 O O 
SRNMY 程序 再 启动 中 信和 号 F00244 O O 
SRVA o p G070#4 O O 
CCW 指令 信号 〈 串 行 主轴 ) 
SRVB G074#4 O O 
SSIN o G033#6 O O 
Y i H >= 日 今 输出 性 选择 信 
ee 主轴 电动 机 指令 输出 极 性 选择 1 De O O 
SSIN3 j G037#6 O O 









































































































































附 = 381 ， 

( 续 ) 

组 别 符号 信号 名 称 地 址 T 系列 M 系列 
SSTA 本 F045#1 O O 
SSTB PEE r F049#1 O O 
SHPC AI 先行 控制 方式 信号 F062#0 O O 
ST 循环 启动 信号 G007#2 O O 
STL 循环 启动 灯 信 号 F000#5 O — 
STLK 启动 锁 住 信号 G007#1 O — 
STRD 输入 和 运行 同时 进行 方式 选择 信号 G058#5 — O 
STWD 输出 和 运行 同时 进行 方式 选择 信号 G058#6 — O 
; SUCLP 主轴 松 开 信和 号 F038#1 O — 
SVF1 ~ SVF4 伺服 关 断 信号 G126 O O 
SWS1 G027#0 O O 
SWS2 主轴 选择 信号 G027#1 O O 
SWS3 G027#2 O O 
SYCAL 相位 误差 监视 信号 F044#4 O O 
SYNC1 ~ SYNC4 简单 同步 轴 选 择 信和 号 G138 O O 
SYNCJI ~ SYNCJ4 简单 同步 手动 进 给 轴 选 择 信 号 G140 一 O 
T00 ~ T31 刀具 功能 代码 信号 F026 ~ F029 O O 
TAP 攻 螺 纹 信和 号 F001#5 O O 
TF 刀具 功能 选 通信 和 号 F007#3 O O 
TFIN 刀具 功能 结束 信号 G005#3 O O 
THRD 螺纹 切削 信号 F00243 O O 
TLO1 ~ TL64 G047#0 ~ #6 O — 
TLO1 ~ T1256 MRR RETARA G047#0 ~ G04840 — O 
TLCH 刀具 更 换 信号 F064#0 O O 
TLCHB 刀具 寿命 到 期 通知 信号 F064#3 = O 
TLCHI 每 把 刀具 的 切换 信号 F064#2 — O 
i s. 转 炬 限制 信号 GREM) — 二 
TLMB F049#6 O O 
TLMHA FEIERT S HIGH 信号 (BT G070#1 O O 
TLMHB 主轴 ) G074#1 O O 
TLMLA 转 和 矩 限 制 指令 LOW 信号 〈 串 行 GO70#0 O O 
TLMLB 主轴 ) G074#0 O O 
TLNW 新 刀具 选择 信号 F064#1 O O 
TLRST 刀具 更 换 复位 信号 G04847 O O 
TLRSTI 每 把 刀具 的 更 换 复 位 信和 号 G048#6 一 O 
TLSKP 刀具 跳 过 信和 号 G048#5 O O 
TMRON 通用 累计 计数 器 启动 信号 G053#0 O O 
TRQL1 ~ TRQI4 转 矩 极限 到 达 信 号 F114 O 一 
























































































































































































































































. 382 . 图 解 FANUC PMC 编程 与 应 用 
(2) 
组 别 符号 信和 号 名 称 地 址 T 系 列 M 系列 
UI000 ~ UIO15 用 户 宏 程序 输入 信和 号 G054, G055 O O 
i UINT 用 户 宏 程序 中 断 信 号 G053#3 © © 
UO000 ~ U0015 w. N F054, F055 O O 
用 户 宏 程 序 输出 信号 
UO100 ~ UO131 F056 ~ F059 O O 
工件 坐标 系 偏 移 量 写 入 方式 选择 
WOQSM ee G039#6 O 一 
w 信号 
WOSET 工件 坐标 系 偏 移 量 写 信号 G040#7 O — 
XAE X004#0 O O 
Y YAE i rg X004#1 一 O 
测量 位 置 到 达 信 号 
ZAE X004#1 O 一 
ZAE X00442 一 © 
ZP1 ~ ZP4 参考 位 置 返回 结束 信号 F094 o O 
ZP21 ~ ZP24 第 2 参考 位 置 返回 结束 信号 F096 O O 
Z ZP31 ~ ZP34 第 3 参考 位 置 返回 结束 信号 F098 O O 
ZP41 ~ ZP44 第 4 参考 位 置 返回 结束 信号 F100 O O 
ZPF1 ~ ZPF4 参考 位 置 建立 信号 F120 O O 
ZRN 手动 返回 参考 点 选择 信号 G043#7 O O 
ZRNO 软 操 作 面 板 信 号 (ZRN) F073#4 O O 








iE: 〇 为 有 效 ; 一 为 无 效 。 
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16 计算 机 测控 系统 与 数据 采集 卡 应 用 22132 -6 47 200710 
i7 自动 控制 综合 应 用 技术 - WARMERS, PLC, ZIAR ss. m 人 

触摸 屏 、 工 控 机 、 组 态 软 件 的 综合 应 用 
18 自动 化 解决 方案 指南 - 工业 控制 技术 的 应 用 实践 22044 -2 68 200708 
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24 非 线 性 系统 神经 网 络 参数 预测 及 控制 22563 -8 28 200801 
25 功能 安全 技术 基础 24042 -6 25 200806 
26 现代 电力 电子 器 件 原 理 与 应 用 技术 23022 -9 20 200903 
27 多 电 平 逆 变 技术 及 其 应 用 20665 -1 43 200704 
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